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PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRK, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE | 


SEINE 


pour le protection des cucurts + pour locaux 
de chaufiage et de humides ef pousssereux. 


FORCE pour la protection des moteurs 
TYPE FORCE / oleu 


| : | 
OUTILLAGE URIAL 
| | 
( L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR ) 
| 
TYPE LUMIÈRE ! | | TYPE ETANCHE 
2 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesnons er Réronses nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abon; és seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
l’aris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions Er RéPonsss. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


Ne 8692. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de la Société Strager qui distri- 
bue les freins hydrauliques « système 
Junker », qui ont été mentionnés dans la 
livraison de décembre 1954 de « La Tech- 
nique Moderne » ? G. S. 


Ne 8693. — Pourrait-on nous dire quel- 
les firmes peuvent fournir de la planche 
de 0,8 à 1,5 mm d'épaisseur, en bronze, 
0 de cuivre, 4 d'étain, 4 de plomb, 2 de 
sine, où à la rigueur titre approchant ? 

C. M. 


Ne 8604. Pourrait-on nous indiquer 
quelques entreprises construisant les ma- 
chines et le matériel utilisé pour la fa 
brication de tubes en carton ? 

Nous serions également désireux de 
savoir s'il existe une revue, où un bul- 
letin relatifs à l'industrie du cartonna- 
ge ] 


N° Xogs. — Nous relevons dans le nu- 
méro de décembre 1954 de la revue « La 
lechnique Moderne », traitant des mo- 
teurs Diesel, un article concernant le dé- 
\cloppement des enregistreurs mécani 
ques pour la recherche des vibrations. 

Pourraiton nous mettre en rapport 
uvec la firme fabriquant le nouveau tor- 
siographe du Dr Biber dont il est ques- 
tion dans cet article ? Ge. S. 


N° — Pourrait-on nous: indiquer 
les méthodes les plus rationnelles, et de 
meilleur prix de revient, pour l'étamage 


intérieur de vannes en bronze de 90 ? 
D. 


N° 8697. Dans la revue « La Prati- 
ue des Industries Mécaniques du mois 
‘avril 1955 (page XXI) nm paru un arti- 

cle traitant d'un « outil ouvre-câble pour 
câbles électriques ». 

Nous désirerons obtenir de plus amples 
renseignements sur cet appareil. Pour- 
rait-on indiquer quel en est le construc- 
teur et nous donner l'adresse de ce der- 


Ne Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du fabricant des « mouvelles 
brides de montage sur machine », men- 
tionnées dans le numéro d'avril de La 
Pratique des Industries Mécaniques. 

S. P 

Ne 86%. Pourrait-on nous faire con- 
naître l'adresse du fabricant du lubri 
fiant Bardhal, mentionné dans la livrai 
son de mai 1955 de « La Pratique des 
Industries Mécaniques » (page 134) ? 

E. B 


Ne 8700. Nous avons lu avec intérêt, 
dans la livraison de mai 1955 de la revue 
« La Technique Moderne », un article 
relatif à la protection des métaux contre 
la corrosion par diflusion de chrome. 

Pourrait-on nous indiquer des Etablis- 
sements qui appliquent ce procédé ? 

X. 

Ne B6on. Pourrait-on me procurer 
l'adresse des Ets Co.f.r.a.lLm., produc- 
teur de la peinture à souder Epatam 
3.311, dont il et question dans la livrai- 


son du mois de mai 1955 de « La Pra- 
tique des Industries Mécaniques » ? 
G. S. 


Ne 8702. — Importante firme de cons- 
truction de matériel électrique, je dési- 
rerais connaître des adresses de spécialis- 
tes en emboutissage profond de tôles 
inoxydables ? D. B. 


RÉPONSES 


de nos 


Ne 8661. — Pour tous renseignements 
concernant le titre d'ingénieur profes. 
sionnel de France, vous pourriez vous 
adresser à la Société des Ingénieurs pro- 
fessionnels de France, 6, rue Cimarosa, 


Paris. B. 


Ne Sb7s Pour obtenir une docu- 
mentation concernant les « Effets des 
traitements chimiques superficiels sur le 
grippage des engrenages », nous vous 
vonseillons de vous adresser au « Re- 
search Départment Britannique, ou à la 
Engineering », qui a publié des 
comptes rendus sur ce sujet dans ses 
numéros des 10, 24 €t 31 août 1945. 

Voici l'adresse de la Revue « Éngi- 
neering 

35 et 36, Bedfort Street, Strand, Lon- 
don W.C.2. (Angleterre). R. B. 


N° So7y. — Les Procédés Metalok men- 
tionnés dans le numéro de décembre 
1054 de « La Pratique des Industries Mé- 


revue « 


(Voir la suite page VI) 


LA DOUILLE 
à MÉPLAT 


ECONOMIC 


de fabrication très soignée, permet l'utilisation rationnelle 
des forets à tenon brisé. Une économie appréciable ré- 
sulte de l'emploi de ces douilles. 


Association de 
Constructeurs Britanniques 
de Machines-Outils 
169, Quoi de Volmy, PARIS-X- 
Nord 03-87, 14.15, 54.87 


DEMANDEZ 
NOTRE NOTICE DÉTAILLÉE 


==" 


» 


| 


FRAISES EN ACIER RAPIDE ET MACHINES A AFFUTER 


Livet & ses fils 


30 RUE RAMUS PARIS - ROQ. 70-14 (LIGNES GROUPÉES) | 


| 
| 
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K'GUYON 


ARTISAN-TOURNEUR 
VILLEMOMBLE seine) 
37, Avenue des Roses 


1, RUE DES FRUITIERS 
LA PLAINE-SAINT. DENIS 
lé! PLAINE + 19-70 


M 
# 

leur 
| dans à 


@ Productions G.B.G. 


Vous laites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 


Nos calibres inusables sont réglables 


Pointes à mise en carbure métallique 


Piges 


Contrôle des alésages de © intérieurs à 10 mm 
Contrôle des entraxes de plusieurs alésage: 


Possibilités de montage dans de: 


CARACTÉRISTIQUES 


Les “Piges GBG « e démontable, au 
nombre te #21 re es cameètres com 
pris entr rot ! e ine progres 
sion par X) et donner plus la cote du 
maximum de 

mètres suivant 

Les longueurs utiles des piges sont échelon 
nees de 20 Où mm à 


eurs diamètre 


AVANTAGES 


En raison de leur rix les Piges G.B.G. vous o'trent 
tant dans vos cycle 1brication que dans vos services n 


trôle es Instrument permettonm de el 


d améliorer ainsi la quatit 


Leur conce1ion. leur taciité Ge lectt »Ciaisen tonnent 
à votre person ne sécurité de travi ans précédent et lui 
font réaliser des gains de tem} rtar 


| 
d 
‘1 
G.B.G. 
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@ RABOTEUSES 


iusqu'à 4000 mm, de 


@ FOREUSES 
@ ALESEUSES 
@ RAYEUSES 


@ TOURS VERTICAUX 


à un montant 
Jusqu'à 20000 mm. de diamètre à tourner 


@ RABOTEUSES - FRAISEUSES 
@ FRAISEUSES gen RABOTEUSES 


à un ou deux montants 


lorgeur à usiner 
et 12000 mm. de course 


de 7 à 500 mm. de diamètre 
et de 500 mm. à 25 m de longueu 


Réponses de nos abonnés /suife) 


caniques » sont représentés en France 
par Île : 

Bureau Central Technique de Repré- 
sentations Industrielles, 6, boulevard des 
Capucines, Paris. M B 


N° 8680. — Voici deux ouvrages trai- 
tant des outils de coupe de grande du. 
reté pour le travail des aciers au chro- 
me : 


Besnard : « Utilisation rationnelle 
des outils coupants ». Prix : 650 fr 

Metral « La machine-outil », to- 
me L. Prix 4 400 fr. 


Ce dernier ouvrage est édité par la 
Librairie Dunod. Vous pouvez en obte- 
nir le sommaire sur demande. B. 


Ne 8681. —— Les Etablissements Eve et 
Noïizet (101, rue de la Glacière, à Paris- 
13°) construisent des rupteurs centrifu 
des pour le démarrage des moteurs mo- 
nophasés à condensateurs. R. 


Ne 8683. — Voici l'adresse du repré. 
sentant de la maison Sigma Société 


Sadouma, 42, boulevard Richard-Lenoir, 
Paris (ur). R. B. 
Ne 8685. — Voici l'adresse du cons- 


tructeur des douilles noyées « Intervis »: 
Ets L.G.C., 10, rue Pergolèse, Paris-16°. 


L. G. 


Ne 8686 Les brides de montage si- 
gnalées dans raison d'avril de « La 
Pratique des lustries Mécaniques » 
ont fait l'obiet d'un article plus détaillé 
dans le numér: - 16, 1953 de la revue 
autrichienne Osterreichischer Maschi- 
nenmarkt » 

obablement obtenir l'a. 
cteur de ces brides en 


Vous pourriez pr 
dresse du constr 
vous adressant À 

Maschinenwe!t und Electrotechnik 
Kandigasse Wienn VII, (Autri- 
che). B 


Ne 8687. Voici l'adresse du fournis- 
seur des dispositifs Watts pour le per. 
çage de trous polygonaux dont la descrip- 
tion a été donnée dans la livraison de 
mars 1955 de « La Pratique des Indus- 
tries Mécaniques + 


Soctété Fenwick, 8, rue de Rocrov, 
Paris-10° Le 
Ne 8688 l+ bloc de perçage auto. 


matique décrit dans la livraison d'avril 
1955 de « La Pr itique des Industries Mé. 
caniques » est construit par 


Dumore Companv, Racine, Wisconsin 
(U.S.A.) R B 
N° S6go. — Pour tous renseignements 


concernant les pompes à haute pression 
à rotor creux décrites dans la livraison de 
mars 1054 de « La Technique Moderne », 
nous vous conseillons de vous mettre en 


rapport avec la revue anglaise « The En. 


gineer » qui, dans sa livraison du 17 
avril 1953, a publié un article sur ce su- 
jet. 

Voici, à toutes fins utiles, 
cette revue : 

« The Engineer », 28, Essex 


l'adresse de 


Street, 


Strand, London W.C.2 (Angleterre). 
M. B. 
N° Sos. L'identification des aciers 


par « l'essai aux étincelles » à été traitée 
clairement avec illustration de 32 plan- 
ches photographiques, par M. E. Pitois, 
Polytechnicien, Chef de Contrôle à l’Aé- 
ronautique française. - Le livre est in- 
titulé « L'essai aux étincelles ». Editeur : 
Librairie Delagrave, 15, rue soufflot, Pa- 

Il est complété d'une étude personnelle 
de l’auteur sur la micro-étincellographie 
par projection d'étincelles sur plaques de 
verre et production d'étincelles dans les 
gaz autres que l'air. 

D'autre part, la Compagnie des Meu- 
les Norton (91, avenue de la République, 
à Paris (11°) a publié une étude sur les 
enseignements pratiques que révèlent les 
faisceaux d'étincelles au cours du meu- 
lage. 

Enfin, nous vous signalons l'ouvrage 
« La Pratique des traitements thermi- 
ques des métaux industriels » dans le- 
quel se trouve un paragraphe sur le mé- 
me sujet, psy par la librairie 
Dunod, 92, rue parte, Parisé?. 


G. d. S. 


< 


ROULEAU 
CENTRIFUGE 


ASSURE L'ASSERVISSEMENT ET LA 
PROTECTION COMPLÈTE 
DES CONVOYEURS A BANDES 


« LE ROULEAU CENTRIFUGE » 
AUTO - RUPTEUR 
PAR SA FORME EST EN CONTACT 
INTIME ET SÛR AVEC LA BANDE 
DONT IL SURVEILLE FIDÉLEMENT LE 
FONCTIONNEMENT 


MISE EN PLACE FACILE SANS 
ACCESSOIRE NI TRANSFORMATION 


RÉGLAGE SIMPLE ET 
RL FONCTIONNEMENT PRÉCIS 
GER°N 
ENOBLE. 


Notice détaillée sur demonde 
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gui 


c'est fâcheux, c'est bête. 


La solution , c'est. 


un moreur 


Il marche “à plein”, à sa “vraie limite , grâce à la 


PROTECTION IPSOTHERME 


Entre la négligence et la prudence exces- « Poussez » donc sans préoccupation votre 
sive, il y a place pour le plein régime, qui moteur, il sait s'arrêter avant qu ne soit 
veut dire : plein rendement trop tard 

Les moteur C E M — pourvus du dispositif Et il peut repartir, aussitôt que la cause 
de protection « IPSOTHERME » — peuvent d'arrêt (marche en monophasé, t age de 
tourner à leur « vraie limite » car, si leur la machine, obturation de la ventilation...) a 
surcharge devient dangereuse, un signal été éliminée 
d'alarme retentit et le courant est coupé, Le dispositif «IPSOTHERME » est adapté par 
automatiquement. EL CE M àlaplupart de ses machines tournantes 

Cette PROTECTION « IPSO- 
THERME » consiste en trois | — Moteurs TENACEM 
minuscules thermostats de pré- Et # — Moteurs CUIRACEM 
cision, incorporés dans le bob:- — 
nage, qui réagissent dès que 
la température dépasse la limi- aucé | — Postes de soudage rotatits 
te fixée par le constructeur ; SOUDACEM 


! et précisez, s possible, l'utilisonon de ce motériel C 


Le suis intéressé, sons engogement de me port : 37 AUE OÙ ROCHER PARIS (8! 


por votre documentotion © por une visite 


IX 
À 
— 
Un moteur Un moteur 
| “Electro Mécanique 


UNE OU SIX BROCHES 
TRAVAIL EN BARRES OUEN 


PRESSES 
AMOULER 


AUTOMATIQUES 
POUR 

MATIÈRES PLASTIQUES 

THERMODURCISSABLES 


4 | 
| 
| 
TOURS A DÉCOLLETER | 4 
55,Rue de Ie" CEN.4718 
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Diminuez 
votre prix de revient 
tout en produisant 
une fonte 

de meilleure qualité 


avec le cubilot à vent chaud 
licence G.H.W. 


€ cubilot est depuis longtemps d'un emploi Installation de deux cubilots à vent chaud G. FL 
classique en fonderie et ses possibilités sont (Därseldor/) de G 1 La consommation de vole qui 
bien connues de tous les utilisateurs. Aujour- était, avec le vent froid, de 14 à 15%, est aujourd'hui 
d’hui, cependant, cubilot à went chaud élargit 559 
14 : plus qu avec le ver roid our méme 
pareil qui devient capable d'élaborer des fontes dus 


qualité avec un prix de revient nettement amélioré. 


VOICI LES PRINCIPAUX AVANTAGES DU CUBILOT A VENT CHAUD 


La température de coulée est plus élevée, et vous pes par des additions 
en poches mélangeuses, fabriquer des fontes spéciales. 

* Vous élaborez des fontes à très faïble teneur en soufre # Vous pouvez 
désulfurer par emploi de laitier basique # Vous diminuez, dans les charges, la 
proportion de fonte neuve, de manganèse et de silicium et vous augmentez 


| Fondeurs! 


Notre departement 
“ Fours et Métallurgie ” 


+ € CONSIrUN AUSSI pour VOUS 
lc pourcentage de riblons d’acier, entraînant une diminution appréciable du LES. Le 
prix des lits  : fusion + Vous augmentez la production par rapport au cubilot UT some LS 
à vent froid de même diamètre + Vous faites des économies de coke pou- trielle - fours réverbéres 
vant aller jusqu’à 40 %. # Les frais d’entretien sont minimes # Vous diminuez poches mélangeuses - fours 


de trartement thermiques 
étuves à … 


les rebuts grâce à la température de coulée élevée. 

Vous le savez, la forte concurrence régnant sur le marché, vous oblige à 
maintenir vos prix de revient à un niveau aussi bas que possible, tout en 
élevant la qualité de votre production. 

Le cubilot à vent chaud que nous construisons, sous licénce G.H.W., est le 
moyen de réaliser ce tour de force. 


STEIN ROUBAIX 


Sté ANONYME AU CAPITAL DE 525 000.000 DE FR. - 24, RUE ERLANGER, PARIS-16* - TÉL. : JASMIN 94-40 - USINES : ROUBAIX, LANNOY, LA COURNEUVE 
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PUBLICITÉ S OP. 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES CHATILLON 
169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14: - LECOURBE + 61-50 


| 7 | 

| 

UR 

| 

| es 4 — 
| Modèle 250 HN Standard 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


moteurs 


plus de 25 années 


d'expérience 
industrielle 


Agences à : LILLE (T4. 474-60) - LYON (T4. Lalande 44-17) 
TOULOUSE (TA. Capitale 36-90 - METZ (Tél. 38-29) 


TETE UNIVERSELLE 


ADAPTABLE 


SUR TOUR 
FRAISEUSE 


RABOTEUSE 


ANALYSE DES PRINCIPAUX ARTICLES 
DU PRÉSENT NUMÉRO 


ETUDE DES MOLETIES DE FILETAGE, par M. Chirol,. Ingénieur 
des Arls et Métiers (4 p. 8 fig) 

La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVIN, n° 7 (juillet 
1955) p. 169. 


La section des moletles formant face! coupant n'est pas 
une section méndienne cn résulte que pour les filetages l'an- 
gle existant sur la molette n'- pas la 
sur la pièce. L'auteur 
établit les formules de 


ensuite aux ouhils prismaliques 


même valeur que l'angle 


étude la entre ces angles et 


qu'il 


re 


rrespondence, formules étend 


constant 


Il détermine ensute les 
pouille et degaaement 


cution d'un 


d'outil (dé 
l'exé 


ang Caractéristiques 


nécessares à une molette pour 


hilet déterminé 


LA MECANISATION EN FONDERIE (suite et fin) : Le chargement 


des cubilois, par A. Roos, Ingénieur des Arts et Manufactures 
(5 p. 9 fig) 
La Pratique des Industries Mécaniques, t, XXXVIN, me 7 (juillet 
1955) p. 173. 


L'auteur envisage le: rses solution 
canisation des opératio 


possbles pour ia mé 


— déchargement des matier res et mise en parc, 

— préparation des cha aux cubilots, 

— alimentation des cut 

Il étudie ensuite en déta e cas suivant: alimentation de 
deux cubilots de 800 mr lonchonnant aælternat: 
vement et produisant 2‘ t; de tonte transtormée ulté 
rieurement en acier. | decrit en particulier le dispositif de 
chargement qui est constitue par un chargeur à marche com 
mandée Benoto 

Le début de cette étude à été publiée dans La Pratique des 
Industries Mécaniques (t XXXVIII, m° 6, juin 1955, p. 160) 


l\ametre 


LA FRAISEUSE SOMUA Z1, par 1. Philippe, Ingénieur E C AM 
(2 p. 3 fig) 

La Pratique des industries Mécaniques, 1, XXXVIN, n° 7 (juillet 
1955) p. 178. 


La Pratique des Industrie: 
études détaillées sur certaine 
L'un de ces articles est consacré à la fraiseuse Somua type Z ! 
L'auteur expose les avaniages qui résultent de la conception de 
la machine, il donne les principales caractéristiques de celle « 
et précise sur deux exemple: d'usinage les ré 
en attendre. 


Mécaniques publie régulièrement de 


machines-outils francaises récente: 


Mets Qu « peu 


LE MATERIEL PRESENTE AUX FOIRES DE LYON ET DE PARIS. 
La Pratique des industries Mécaniques, t, XXXVIN, n° 7 (juillet 
1955) p. 181. 


Un @rend nombre de machines et d'équipements présentés 
eux Foires de Printemps, et dont la plupart sont de réalisation 
relatit 


trés récente, sont décrits en deux articles dont | un est 


au matériel de soudige et 
pour le travail par déformation, presses, 
et de contrôle, 


sutre aux machines-outils, mechins 


mstruments de mesure 


matériel électrique, etc 


ASEA-MILLAIRET 
| - — 
| 
| : 
GE CORRE | 
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MONELEC monorail 


à prise de courant entièrement protégée 
est la solution Moderne de nombreux problèmes 
de MANUTENTION 


DEMANDES. 


ENVOI DE NOTRE 


CATALOGUE N° M 


à \ 


AUTRES FABRICATIONS 
Poutres roulantes MONELEC 
- Polons 


Les Monerails MOMELEC permettent de résoudre de tres nombreux problemes dans le 
cos des chorges moyennes (250 2.000 Kgs) peuvent être judicieusement combinés 
over d autres engins ou soi. 


Éléme. ts tubuioires permettent ou MONELEC de 
Cherrots et collecteurs | desservis avec le maximum de 
| ondemenr de sécurité, les 


monoblo:: 
hongements de re 
STANDARD | entrepôts de toute 


outomatiques 
Croisements intercolaires | 
Irecteurs à odherence 


| | ) 
\ 
| CC | 
# A \ | 
à 
| ETS TOURTELLIER 
Mulhouse — Fiaut-RKhin 
qu Wolop-i BUREAU A PARIS : 58, rue de CHATEAUDUN, 9° - TRI. 88-84 


TOME XXXVII N° 7 JUILLET 1955 


LA PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


MÉCANIQUES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


Créée en 1913 
GEORGES LÉVY® 3, Ingénieur des Arts et Monuloctures 


RÉDACTEUR EN CHEF 


COMITÉ DE RÉDACTION 


L BERGERE, Ingénieur des Arts et Manulaciures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suira 

A. BUISSON, O.% Directeur général de l'Enseignement Technique 

R, CAZAUD, ingénieur C N. A. M ; Docteur de l'Université de Paris 

P, DUBOIS, Docteur és-sciences chargé de cours à l'institut de Chire de 
Centre d'Etude des Matières plastiques 

A. DUMAS, # ingénieur des Arts et Manulactures ; Directeur général de 

F. EUGENE, ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chet de la Section de Mécanique In- 
dustrielle au laboratoire Central de l'Armement. 

FIEUX, ©.% ingénieur des Arts et Métiers; Ancien Président de la Société des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civils de France 

A. FOUILLE, Ingénieur LE. G.; Licencié éès-sciences ; Professeur d'électrote 
Nationales d'Arts et Métiers 


Caen : Directeur du 


Français 


des 


Ingénieurs 


ruque dens les Ecoles 


A. KAMMERER, Ingénieur des Arts el Manufaciures ; Docteur éès-science: ; Prolesseur à l'Ecole Cen- 
role des Arts et Manulactiures ; Ingénieur aux Laboraloires de Mécanique de la S N C.F 
M. EDOUARD-LAMBERT, O.# Ancien Président du Syndicat Général des industrres Mécaniques 


et Transtormatrices des Métaux 
LE BRETON, ingénieur des Arts et Méliers ; Ancien Chef de Service d'Outillage, Protesseur tech- 
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Etude des molettes de filetage, par H. CHIROL, Ingé 
nieur des Arts et Métiers (p. 169) 


La mécanisation en fonderie (suite et fin), par À ROOS 
| Ingénieur des Arts et Manufactures (p. 173) 


| La fraiseuse Somua ZIL par J. PHILIPPE, Ingénieur 
| E. C. A. M. (p. 178) 


| Presse à forger de 12000 tonnes (p. 180) 
Le soudage à la Foire de Paris 1955 (p. 181) 


Le matériel présenté aux Foires de Lyon et de Paris (suite 
et à suivre): Tours verticaux Berthiez (p. 188) 


La photographie de la couverture représente la fraiseuse CWB iype FVS 5 000 |. p 196 


LA PRATIQUE DES 
INDUSTRIES MECANIQUES 


Recettes pratiques de l'atelier (p XVII 


Tours parallèles Meteore. (p. 188 Fraiseuses P | 
Huré (p. 189 Tours Sculfort (p. 190 Aléseuses | 
Deragne x Rectitieuses Sozet vi | 
Machines à brocher S.1 G. (p. 192) Machines à 


brocher R.B V. (p. 192 Codima (p. 192 Me 
talloscopes et textoscopes Delattre et Frouard (p.192) 


Appareils de mesure et de contrôle pour tréfila 


ge et étirage Appareils de mesure et de 
calibrage Étamic (p. 194 Le matériel Ragonot 
(puissance de ) hevaux) (p. 194 Alsthom 
(p. 195 été d Electricité Mors (p. 195) 
Marteaux électro magnétiques Planche p. 19%) 


Les moletles sont des outils profilés, de révolution, probablement les plus 


facilité d'exécution. 


Elles necessilent cependant des réafjûtages et une remise en place corrects pour 

Pour que les conditions de coupe d'un outil soient r« spectées, c'est-à-dir pour 
de dégagement, la section formant jace coupante n'est pas une section méridienne 

I s'en suil que, pour les filetages, l'angle existant sur la molette n'est pas reproduit evactement sur la pièce 

La relation entre ces angles est étudiée ci-dessous par M. H. Chirol, Ingénieur des Arts et Méier 


correspondance établies. 


L'application des jormules démontrées est étendue aux outils prismatiques à profil constant 
En dernier lieu sont déterminés les angles carar téristiques d'outil {dépouille et dégagement ) nécessaire 


pour l'exécution d'un filetage determiné. 


Nous considérons ici les molettes destinées à l'usinage 

de profils triangulaires ou trapézoïdaux sur des pièces 

cylindriques, soit sous forme de gorges soit sous forme 

de filetage. 

— Données du problème (voir fig. 1) : 

8’, Angle d'exécution de la molette, 

8, Angle obtenu sur la pièce filetée, 

O0, Centre de la molette, 

0’, Centre de la pièce filetée, 

AD, Hauteur du triangle sur la molette (angle 8’), 

AB, Hauteur du triangle sur la pièce filetée (angle 8). 
A déterminer : 

Relation entre & et & 


Le point À est l'intersection du diamètre extérieur de 


la molette et du diamètre intérieur de la pièce usinée. 


Le point C est l'intersection du diamètre extérieur de 
la pièce usinée et de la face coupante AC de la molette. 


BC: Arc de cercle de centre ©’, 
CD: Arc de cercle de centre ©. 
Valeurs moyennes des angles : 


sur molette : tg £' (moven) 


AD 


Tonus droits de reproduction, même partielle ou sous forme 
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le rapport des valeurs moyennes est : 
_ AB 
AD 
Considérons la figure obtenue lorsque les points B, 
C, D se rapprochent du point À. Nous obtenons à la limite 
la figure 2 (agrandie). 


1 
B: 
€. 
LA 
PIN 1994 
F10. 2. — Détermination des valeurs des angles f et f' au point A. 


L'arc CD ‘evient C, D, perpendiculaire à AO. 
L'are CB devient C, B, perpendiculaire à AO’. 


AB, AC, cos y AD, = AC, cos (x + y). 
| AB 
La limite du rapport 1D devient : 
limite _ AB; AG cos y _ _ Cosy 
AD AD, AC, cos (x + y) cos (x + y) 
d'où : au point À 
cos y 
= x 2 
8 cos + y) P21 


Première application numérique 


Calculer &' pour 8 — 30°, x = 89, x + y = 160, y — 89, 


cos 89 
N S t l = x 
ous avons tg tg cos 16° 
tg 0,5947 
8" = 3004430" 


Deuxième application numérique 


Un ensemble molette-pièce usinée a les proportions 
de la figure 3. 


| 


/Molette) 


0'(Pièce) 


F16. 3. — Détermination des groupes de valeurs correspondartes 
(B' molette, 8 pièce) au point A (fond de filet) et au point C (sommet 
de filet) dans le cas d’une pièce et d'une molette aux dimensions 
relatives de la figure. 


Pièce usinée : Rayon à fond de filet, 3, rayon extérieur, 1. 
Molette : Rayon extérieur. 9. 

En A:a = 8 y = 89 (a + y) = 16°. 

Pour = 30° et = 3004430" . 


Calculer l'angle 8, taillé en C. 
Nous déterminons graphiquement au rapporteur : 


OCX = (x + y) = 189. 
YCX = y = 6», 
Au point C nous avons : 


cos 60 

=t oi 

cos 18° 

£ Pr X cos 60 

tg — 0,5687 
29038" soit 309 — 22’ au lieu de — 300 en A. 


Troisième application numérique 


Le rayon de la molette est supposé devenir infini, les 
autres conditions restant les mêmes que dans l’applica- 
tion numérique n° 2. 

La molette se transforme en outil à section prismatique. 

Calculer l'angle @, taillé en C. 


Le point O étant rejeté à l'infini 
OCX = OAX = 16° = (x + y) 


… cos 6° 
tg tg 160 d'où 
, cos 16° 
tg 0,5748 
B, 2995230" soit 30° 730” 
=60° 
A 
C 
Fic. 4. —" Profils obtenus sur la pièce usinée ; à gauche, dans le cas 


d'usinage avec la molette de la figure 3; à droite, dans le cas d’un 
outil prismat ique. 


La figure 4 indique les profils obtenus. 

On peut remarquer qu'une molette déforme d'autant 
moins le profil que son rayon est plus grand. 

Dans l'outil à section prismatique le seul élément faisant 
varier 3 vient de la variation de l'angle AO'C. 

D'après figure 3 : y’ (en C) = y (en À) — AOC. 
la somme (x 8"), complément de l'angle de tranchant, 
reste constante. 


Outil à profil constant 
utilisé avec face coupante horizontale 


Cette utilisation est fréquente sur les tours. 

Les outils sont réaffûtés sur la face ACX. 

La figure 5, représentant l'outil en position de coupe, 
correspond à la figure 3 ayant subi une rotation autour 
du centre ©’ de la pièce usinée d'un angle 7 (de déga- 
gement). 
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La face ACX doit être au-dessus de centre 0’ d'une A déterminer : 
hauteur sin y. 4, Dépouille par rapport à la face latérale. 
Les formules démontrées précédemment sont utilisables. Les trois vues de la figure 6 permettent d'écrire : 
tg ax = AB (pour À 1). 
BC = AB sin 8$. 
tg «, = BC (pour À 1). 
|tg a = tga x sin &.| 


[3] 


CALCUL DU DÉGAGEMENT SUR UNE FACE LATÉRALE 


Données : 


y, Dégagement frontal de l'outil. 
Angle de la normale avec la face latérale usinée. 
ST, Face latérale usinée. 


A déterminer : 
Yx Dégagement de la face coupante par rapport à la 
face latérale. 


PIM1994 

Définition préliminair Sur une coupe perpendicu- 
laire à l’arête d'intersection Sr, le dégagement y est l'angle 
formé par la normale SN à la face coupée et la droite SZ 
située dans la face couparñte (voir fig. 7). 


Fic. 5. — Outil prismatique en position"de coupe. La face cou- 
pante CX est horizontale et au-dessus de l’axe O’ de la pièce usinée. 


Si l'outil est remplacé par une molette de centre © dont 
la face coupante est horizontale, la hauteur de O au-dessus _« LŸ 
de 0’ sera R' sin y + R sin (x + y). Ed d 


Utilisation d’une molette pour le filetage 


La nécessité pour la molette d'éviter la contre-dépouille 
due à la tangente à l'hélice impose de donner une forte de S S 
valeur à la dépouille frontale x de la molette. — | - . —L 


Coupe SN Plan 


PIM 1994 


Fi. 7. Données pour la détermination de l'angle de dégagem 
Y. sur une face latérale ST d'angle f avec la normele SN, connai 
sant le dégagement frontal 

SN,, normale à la fact cou ante SH, 


SNy normale à la face coupée ST. 


Si nous menons la normale SN, à la face coupante nous 
Faceusinée voyons que l'angle + est le complément de l'angle NSN\, 


t d'où : 
N Coupe st SN ci Plan « Le dégagement est le complément de l'angle form 
| er X par les normales aux surfaces coupante et coupée en un 
| F16.{6. — Epure pour la détermination de la dépouille x, sur une point de leur intersection 

face latérale d'angle 5 avec la normale SN, connaissant la dépouille 

frontale æ. Rappel de formule. Nous rappelons la formule dk 

géométrie analytique donnant le cosinus de l'angle formé 


par deux directions OÙ et OV (fig. 7 bis). 
Soit OM 1 pris sur OÙ : 


Nous allons préalablement établir les formules donnant 
les angles réels de dépouille et de dégagement sur les faces 


| latérales de la molette correspondant à une dépouille Proj. de OM sur OX 4) « b, c cosinus direc- 
frontale x et à un dégagement frontal +. - - OY b teurs de la direction 
_ 0Z = \ OU. 
CALCUL DE LA DÉPOUILLE SUR UNE FACE LATÉRALE Soit OP — 1 pris sur OV: 
Données : Proi. de OP sur OX = a’ j b, c’ cosinus direc- 
OY b teurs de la direction 


Dépouille frontale de l'outil. 
Angle de la normale avec la face latérale usinée. } OV. 
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On a : 
cos MOP = cos UOV = aa + bb + cr’. 
Démonstration. — Au point S nous menons la normal: 
SN, à la face coupante et la normale SN, à la face 
coupée ST. 
Au point S nous menons un système d’axes perpendi- 
culaires Sr, Sy, Sz suivant les directions indiquées sur 
la figure 7. 


Z U 


di Fic. 7 bis. Calcul du 
cosinus de l'angle UOV, 


connaissant les cosinus di- 
recteurs des directions OL 
et OV. 


Les cosinus directeurs des normales SN, et SN, sont : 
Suivant Sx| Suivant Syl Suivant Sz 


Normale SN;....... 0 sin y cos 
Normale SN,....... — cos 8 sin & 0 
En application de la formule précédente : 
cos N, SN, = O x (— cos B) + sin y . sin 8 + cos y * 0. 
cos N, SN, = sin y sin $. 


Le cosinus d'un angle étant égal sinus de son comp! :- 
ment nous aurons : 
sin y, = sin y x sin 11 


VARIATION DES ANGLES DE DÉPOUILLE ET DE DÉGAGI I 
DUE A L'INCLINAISON DES HÉLICES DES VIS 


Les hélices des vis sont inelinées par rapport aux c 
de base du cylindre sur lesquelles elles sont tracées 
angle 0 défini par : 

P 
x D 

P, Pas de l'hélice, 

D, Diamètre du cylindre. 

Un outil supposé engagé dans un filetage à filet ti 
gulaire de demi-angle B l'inclinaison de l'hélice 
dépouille et contre dépouille : 


+ cos (voir fig. 8) 
et un dégagement positif ou négatif : 
Ya + {6] 


A une dépouille positive correspond un dégager nt 
négatif et réciproquement. 

Pour des valeurs de x et y inférieures à 15° on «ut 
confondre pratiquement le sinus, l'arc en radian ct la 
tangente avec une erreur minime. 


FORMULE GÉNÉRALE DE LA DÉPOUILLE ET DU DÉGAGEMENT 
SUR LES FACES LATÉRALES D'UNE MOLETTE 
OU D'UN OUTIL TRIANGULAIRE ENGAGÉ DANS UN FILETAGE 


En composant les formules [3] et [5] pour la dépouille, 
[4] et [6] pour le dégagement, on obtient : 
a sin + 0 cos [7] 
Ys y Sin + 0 cos [8] 


APPLICATION NUMÉRIQUE 


Supposons 0 (angle de tangente à l'hélice) = 3° 8 — 30e. 

Nous voulons une dépouille réelle minimum d'environ 
30. 

Nous appliquons la formule y sin + cos 
qui donne : 

Pour x = 10, = 10 x0,5 + 3 x0,866 = 350 + 206 — 
294 et 706, 

Pour x 11° 4, = 595 + = 209 et 801. 

La valeur x — 11° est acceptable. 


| 

Fi. 8. Epure \ | \ 
pour le caleul de CD \ N, \ | 
la dépouille ou \ 
contre-dépouille \ \ 
4, due à une in 
clinaison d’hélice 
Ô par rapport à 
une face latérale 
ST d'angle 8 par 
rapport à la nor- 
male SN. 


Plan 


PIM 1934 


Pour le dégagement nous admettons un dégagement 
réel voisin de 0, 

Nous appliquons la formule [8] +, = y sin 8 + 6 cos 8. 
ce qui donne : 

Pour + = 5°, y, = 5 xX0,5 F 3 x0,866 = 205 T 206 — 
001 et 5°1. 

Pour + = 69, y, — 39 + 206 = 004 et 5%. 

Nous admettons 60. 

La molette aura donc (x + y) = 11° + 609 = 170 
= 110 y = 60. 

La valeur f' (angle d'exécution) correspondant à 


8 — 30° sera calculée par la formule [2] 
cos 
tg - , 
8 X cos + y) 
cos 6° 
soit : tg tg 300 x 
— 0,6004 
30059" 
H. 


Ingénieur ‘des Arts et Métiers. 


Recettes pratiques de l'atelier 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
rubrique: “ Recettes pratiques de l'atelier”, où ils 
trouveront des notes d'atelier relatives à des recettes, 

| procédés, tours de main mis au point par des pra- 
ticiens et susceptibles de les aider à résoudre de mul- 
tiples problèmes d'usinage et de fabrication. 


| 

| 
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ORGANISATION 


LA MECANISATION EN FONDERIE 


(suile et fin) 


Le chargement des cubilots 


Dans un précédent article (*) M. À. Roos, Ingénieur des Arts et Manujactures, a montré comment on doit concevoir 
un programme de mécanisation rationnelle d'une fonderie et donné les principes généraux d'une telle mécanisation. 


LE CUBILOT 
ET LE PROBLÈME DES CHARGEMENTS 


Le cubilot, four vertical utilisé en fonderie de deuxième 
fusion (fig. 1), reçoit des charges alternées de métal (fonte 
et acier) de combustible (coke) et de castine utilisée comme 


] 
tème manuel. 
| 
“ 
A > V/ 
. 
; FPONTE 


fondant ; il fournit de la fonte chaude et son débit horaire 
est indiqué par le tableau 1 (valeurs moyennes données 
à titre indicatif). 


TABLEAU I. 


| 18 22 | 25 | 29 | 34 | 38 


Tonnes 1,5 


L'auteur traite maintenant le problème de la rationalisation du chargement des cubilots. 


PRODUCTION HORAIRE DES GUBILOTS 


jusqu'en fin de coulee., La fonte est évacuée périodique- 
ment en débouchant le trou de coulée, Le laitier est évacué 
par le trou de décrassage, En général, un eubilot ayant 
fonctionné une journée est laissé à refroidir la nuit, et on 
répare le revêtement réfractaire le lendemain pour la 
coulée du jour suivant. On utilise généralement deux 
cubilots, fonctionnant alternativement. 

L'alimentation se fait à raison de six à douze charges 
métalliques à l'heure, deux charges consécutives étant 
séparées par une couche de coke de 150 à 250 mm d'épais- 
seur. 

A une époque où toutes Îles 
effort vers un 
impossible de négliger 
tention » 

Les opérations de déchargement des matières premières 
de mise sur parc, de reprise en stock, de préparation des 
charges, enfin le chargement proprement dit des cubilots 
sont à considérer tout spécialement, en raison des tonnages 
mis en jeu. 

Une mécanisation soigneusement étudiée de ces diffé- 
rentes opérations permet des réductions considérables de 
main-d'œuvre et libère l'homme d'opérations manuelles 
extrêmement pénibles (chargements de cubilots) ; elle per- 
met, enfin, un contrôle sérieux des charges et élimine les 
erreurs en supprimant les responsabilités multiples. 


fonderies orientent leur 
la productivité, il est 
du facteur « manu- 


accroissel! 


importancs 


Le problème à résoudre est le suivant 


1° Décharger les matières premières arrivant par 
camions (ferrailles, coke et castine) et les mettre sur part 
2 Préparer les charges destinées aux cubilots 
3 Alimenter les cubilots fonctionnant alternativement 


en général. 


6,6 7,3 8 10 


1,3 | 1,9 | 5,4 | 6 


D 500 550 600 650 700 750 800 


en mm 


Après l'allumage effectué à l'aide de bois, on introduit 
alternativement des charges de coke, métal et castine 
jusqu'au gueulard. 

La fusion est progressive et les charges sont renouvelées 


Industries Mécaniques, t. XXX VIII, ne 6 


(*) La Pratique des 
(juin 1955), p. 160. 


850 900 950 | 1 000 | 1 050 | 1 100 ! 1 150 } 1 200 


LES DIVERSES SOLUTIONS DE MÉCANISATION 


On a d'abord essayé de remplacer les dispositifs manuels 
de chargement par des appareils mécaniques comme 
monte-charges et wagonnets venant dans le 
gueulard (fig. 1). Ce système ne procure aucune économie 
de main-d'œuvre et donne une mauvaise répartition des 


ule 


| 
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charges par suite d’un chargement oblique. Mêmes obser- 
vations pour le skip schématisé par la figure 3. 

Un perfectionnement du skip consiste à le munir d'une 
benne à fond ouvrant dont on voit le fonctionnement à la 
(fig. 3). L'ouverture de la benne est produite par le déver- 
rouillage du fond commandé par un levier venant heurter 
une butée située à l'intérieur du cubilot. 


Fr6. 2 Equi 
pement et orga 
nisation un 
poste de fusion 
modèle. 
La qualité du chargement est quelque peu am ce 
bien que les matières aient tendance à glisser vers l'an 


(à gauche sur la figure 3). 

Par contre, ce dispositif produit des chocs répétés ans 
le cubilot. La butée située constamment dans les flam:.es 
se détériore rapidement. 


. Fond de benne 
[ouvrant 
tee 
Treuil 
J 
— 3 Coupe 
| schématique un 
| skip. 
| 
Benne av 
| pornt de 
| chargement 
N 
IT NET 
206 


La benne redescend ouverte, ce qui constitue un da: er 
si, accidents lement, une partie de la charge v est -tée 
accrochée. La charpente est très encombrante et la benn 
n'est pas amovible, ce qui oblige comme dans le cas prece- 
dent, à effectuer le remplissage au pied du skip. 

Le même type de benne peut être utilisé sur un chargeur 
monorail à flèche avec cabine de commande. 

En prolongeant le fer de roulement du chargeur, on 
peut faire descendre la benne directement sur le parc de 
stockage. 

On peut adresser les mêmes critiques en ce qui concerne 
la benne. 


En outre, le fer de roulement, devant se trouver à la 
hauteur convenable pour l'introduction de la benne dans le 
gueulard, conduit à une charpente haute de 10 à 12 met 
dont l'importance est disproportionnée par rapport au 
service rendu par l'appareil. Un tel chargeur monorail est 
généralement alimenté par trolleys, dispositifs dont l’utili- 
sation est à déconseiller dans une atmosphère chargée de 
poussières diverses, notamment de poussières de coke. 


Plusieurs autres types de benne ont été utilisés : 


1° La benne à déclenchement par butée dont la descrip- 
tion a été donnée plus haut et les inconvénients précisés 
au chapitre traitant de son utilisation sur skip. 


2 La benne à fond ouvrant conique ((fig. 4). Dans cette 
benne, le câble de levage est accroché à une tige coulissante 
centrale commandant le déplacement vertical du fond 
conique. 


Chariot Pontrou/ant 
= | 
\ | 
| | 
ronne 
d'appui de — 
Fond 
Lyre porte conique | 
enne 
| 
” 
PIM206 
F1G. 4. — Installation d’une benne à fond ouvrant conique. 


Pendant l'ouverture, le corps de benne muni d'une 
couronne d'appui vient reposer sur un support en forme 
de lyre situé dans le cubilot (fig. 4). 


Inconvénients : 


a) Si ce système d'ouverture donne des résultats satis- 
faisants dans le chargement des cubilots de très grands 
diamètres (emploi courant aux Etats-Unis), il est pratique- 
ment inutilisable dans le cas de cubilots de diamètres infé- 
rieurs à 1 m (cas le plus fréquent en France) : en effet, 
les charges ne disposent alors, pour sortir de la benne, que 
d'un espace annulaire réduit, ce qui provoque des accro- 
chagcs de matières et des vidanges imparfaites. 

b) Le mélange des matières qui se produit au vidage 
interdit de charger en même temps métal et coke (ce qui 
double le nombre de charges à exécuter). 

c) La « lyre » porte-benne restant à demeure dans les 
flammes se détériore très rapidement. 


3 Benne à demi fonds ouvrants, à couronne d'appui 
L'ouverture des demi-fonds est produite par un 


(fig. 5). 
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jeu de biellettes commandées par un palonnier de suspen- 
sion. 

Ces bennes fonctionnent avec plus de sécurité que les 
bennes à fond ouvrant conique dans les cubilots de diamé- 
tres moyens (de 700 mm à 1 m), mais présentent comme les 
précédentes l'inconvénient d'exiger une « lyre » d'appui 
constamment exposée aux flammes (fig. 5). 


| 


F16. 5. — Benne 
Biellette de demi-fonds ou- 
T7 vrants à couronne 
d'appui. 
Lyre perte, Z 1 appu 
1/2 fond'ouvrant 
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En résumé, les inconvénients des systèmes décrits sont 
nombreux, et peuvent se définir ci-dessous : 

Dispositifs de déchargement défectueux conduisant 
à une mauvaise répartition des charges dans le cubilot, 
ne respectant pas l'alternance régulière, coke, métal. D'où 
nécessité de procéder à des charges séparées de coke et 
de métal. 

— Economie insuffisante de main-d'œuvre. 

Charpentes lourdes et encombrantes. 

Supports de benne dans le cubilot même ne permet- 
tant pas d'éviter le contact des lyres avec les vapeurs 
et la chaleur des gaz, d’où rapide détérioration des pièces 
métalliques. 

Le problème d'ensemble de la mécanisation des 
chargements et des reprises de matières premières des 
pares, et généralement dans l'usine, n'est pas résolu. 


SOLUTION 


D'ENSEMBLE 
DES MANUTENTIONS MÉCANIQUES 


A titre d'exemple, nous indiquons la solution utilisée pour 
obtenir des substantielles économies de mein-d'œuvre, 
pour le cas suivant (fig. 6) : alimentation de deux cubilots 
de 800 mm de diamètre fonctionnant alternativement. 
Production journalière de fonte de 25 à 30 t transformée 
ultérieurement en acier par une batterie de deux conver- 
tisseurs. 

Deux parcs cloisonnés reçoivent respectivement le coke 
et la castine d’une part, les ferrailles d'autre part (dans 
le cas particulier considéré, les charges métalliques sont 
constituées par 100 ®, de ferrailles et riblons divers). 

Le parc à coke et à castine est desservi par un pont 
roulant de 3 tonnes équipé d'une benne électrique à four- 
ches. 

Ce pont décharge les camions de coke et effectue la 
mise sur parc. Il exécute, en outre, la reprise au parc pour 
alimenter les trémies de stockage dont la capacité totale 
(14 m*) permet une journée et demie de marche environ. 

Le parc à ferrailles est desservi par un pont roulant 
de 4 tonnes équipé d’un électro-aimant (dans le cas où 
ce pont serait amené à manutentionner également des 
matières non magnétiques, l'électro-aimant pourrait être 
remplacé par une benne preneuse spéciale, à ferraille). 


Ce pont effectue le déchargement et la mise sur parc 
des ferrailles, ainsi que leur reprise pour la préparation 
des charges destinées aux cubilots. 


PONT DE 37 


} PONT 
BENNE À À 
COKE 


ELECTRO - AIMANT 


OOSEUR 


FERRALLES 


Fra. 6. — Vue 
en élévation et en 
plan de l'instal 


Le poids des matières premières peut se calculer aisé- 
ment comme suit : en admettant un poids de castine de 3 °; 
du métal, pour une production voisine de 4 t/h à raison 
de dix charges à l'heure, avec 10 %, de coke, on a sensi- 
blement (en négligeant les pertes au feu) 

100 kg de métal 
10 kg de coke 
12 kg de castine 


en tout 452 kg de charge. 


La réalisation mécanique a ‘lé exécutée comme suit 


(fig. 2 et fig. 6) : 

Une benne vide, portée par un choriot élévateur, est 
posée sur le tablier d'une bascule fixe et reçoit la charge 
métallique déversée dans une goulotte oblique par l'électro- 
aimant du pont roulant. 

Une ingénieuse disposition prévoyant une petite plate- 
forme qui raccorde la partie supérieure de la goulotte per- 
met d'exécuter des charges précises en faisant glisser pro- 
gressivement les ferrailles à l'aide de l'électro-aimant 
le conducteur du pont contrôle aisément les poids sur le 
cadran de la bascule largement dimensionné et plecé à sa 
hauteur. Il est le seul à assumer la responsabilité des 
charges. 
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La benne, toujours portée par son chariot, passe ensuite 
sous les trémies à coke et à castine, 11 suffit au conducteur 
du chariot de commander les doseurs volumétriques dont 
sont munies les trémies pour compléter la charge de la 
benne. 

La benne ainsi remplie est amenée par son chariot au 
pied du cubilot à charger et accrochée au câble du char- 
seur par une opération simple et rapide. 

Il suffit alors d'appuyer sur un bouton pour commander 
le cycle complet de chargement ; la benne s'élève au niveau 
du gueulard, pénètre dans le eubilot, vide sa charge et se 
referme, sort du cubilot et descend au sol. 

Lorsque la benne se pose, le chargeur s'arrête automa- 
tiquement. La benne vide est prête à exécuter un nouveau 
cycle, 

Afin de permettre le chargement de l’un ou de l'autre 
des deux cubilots, l'ensemble du dispositif chargeur est 
monté sur un pont roulant commandé à bras par chaîne 
sans fin 

Le conducteur peut ainsi placer aisément l'appareil en 
face du cubilot à desservir. 

Nous allons examiner en détail les appareils utilises. 


Dispositif rationnel de chargement 


Nous décrirons un chargeur à marche commandce 
(système Benolo) (fig. 8) spécialement créé pour cubilots, 
Ce dispositif permet d'utiliser les bennes à « fond 
ouvrant », qui se compose d'un corps en tôle roulée ren- 
forcée 1 de forme légèrement tronconique pour assur:i 
une chute totale des matériaux, même si ces derniers sont 


|| 
T1 J 
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|| 
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FiG. 7. — Schéma de la benne. 

tassés et enchevètrés, La partie inférieure de la benne st 
obturée par deux demi-fonds 2 en tôle épaisse renforcée 
par des nervures soudées. La forme de ces demi-fonds est 
telle qu'en position « benne fermée » les nervures reposant 
à plat sur le sol, les tôles s'appliquent sur des sections 
légèrement obliques du corps de benne (fig. 7 : benne 
fermée). 

11 suffit donc de faire tourner de 80 environ les demi- 
fonds autour de leurs axes d’articulation 3 pour obtenir 
une ouverture totale (fig. 7). 

L'ouverture des demi-fonds est commandée par des 
biellettes 4 qui s'articulent sur les tiges de suspension 5. 


Ces dernières sont guidées dans leur mouvement vertical 
par les guides hauts 6 et bas 7. 

Elles sont reliées au câble de levage du chargeur par 
l'intermédiaire d'un palonnier 8. 


"10 206 

Fr. 8. Chargeur à marche commandée (Système Benoto). 

Des tourillons de suspension 9 permettent l'appui du 


corps de benne pendant les commandes d'ouverture et de 
fermeture. 


Les avantages des bennes à fond ouvrant (brevet Benoto) 
sont les suivants : 
— chargement régulier en couches horizontales, 
vidange rapide sans accrochage, assurant le maintien 
des couches alternées, coke, métal, castine, sans pertur- 
bation des couches, 
— sécurité absolue évitant tout risque pour le per- 
sonnel, 
chargement aisé des cubilots de faible diamètre, pour 
lequel il est intéressant de voir le détail du dispositif 
prévoyant l'élimination des principales difficultés ren- 
contrées 
Il est en effet fréquent, dans de tels cubilots, que les 
charges métalliques s'arc-boutant contre les parois forment 
une voûte qui arrête la descente de la matière. 
Le cubilot risque de se vider au-dessous de l'accrochage 
et l'écroulement de la voûte dans le cubilot presque vide 
peut fortement perturber la fusion. 


Pour alimenter de tels cubilots (jusqu'à des charges 
unitaires complètes de 700 à 800 kg), on utilise une benne 
dont les biellettes d'ouverture 4 ne sont pas reliées direc- 
tement aux tiges de suspension mais à deux tubes 10 
coulissant sur ces tiges. Les tubes peuvent être rendus 
solidaires du corps de benne par deux dispositifs de ver- 
rouillage 11. 

L'ouverture de la benne se produit lorsque le palonnier, 
en descendant, se pose sur les dispositifs de verrouillage. 

Les tubes coulissants déverrouillés libèrent instan- 
tanément les demi-fonds de benne dont l'ouverture 
brusque produit une chute brutale de la matière, 

Si une voûte était en cours de formation dans le cubilot, 
elle se trouve détruite par cette chute et la descente régu- 
lière des matériaux continue normalement. 


Le chargeur à marche commandée, utilisé pour les 
cubilots, est constitué par un châssis à flèche 1 comportant 


= 
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quatre galets 2 qui roulent sur les ailes inférieures d'un 
fer IPN 3. La flèche, en porte-à-faux par rapport aux 
galets AV, porte la poulie de renvoi 4 et l'attache fixe du 
câble 5, réalisant le mouflage à deux brins. 

Elle porte également les axes d’articulation 6 des _cro- 
chets basculants 7 sur lesquels la benne vient prendre 
appui lors de son ouverture. 


9. - 
1, Montée : 


qui coupe puis inverse le courant 3, Déverrouillage : 


benne s'accroche au chariot qu'elle déverrouille pour effectuer sa translation. 
benne se vide : le chariot venant en butée basse, la benne se déverrouille et se vide instantanément 


dans le cubilot. Le mou du câble coupe, puis inverse le courant. 


Le châssis 1 porte un treuil électrique 10 commandant 
le levage, l'ouverture et la fermeture de la benne. 

Le coffret à contacteurs 11 de commande du treuil est 
également porté par le châssis. 

Un câble souple 12 assure l'alimentation électrique. 

Le déplacement en translation du chargeur est com- 
mandé manuellement de la plate-forme de chargement à 
l'aide d'une chaîne 8 entraînant une roue à alvéoles 9, 

Le treuil électrique est commandé de la plate-forme 
à l'aide d’un levier 13 à trois positions : montée, arrêt, 
descente. Le basculement des crochets permettant à la 
benne de descendre au point de prise est produit par un 
taquet 14 fixé sous le fer de roulement 5. 


Sécurité, — Le levier de commande 13 : montée, arrêt, 
descente, commande directement un frein mécanique. 
Lorsqu'on lâche le levier, celui-ci revient automatiquement 
à la position « arrêt » et commande le frein. 


Un dispositif de fin de course haut arrête automati- 
quement la benne dans sa montée en cas d'inattention du 
manœuvre. Ce dispositif verrouille mécaniquement Île 
levier de commande qui ne peut alors commander que la 
descente. 

Automatisme. La figure 2 indique les possibilités 
d'automatisme complet de la benne pour le cycle : 1) mon- 
tée, 2) arrêt de fin de course, 
3) déverrouillage, 4) transla- 
tion-vidange de la benne, On 
imagine aisément le cycle in- 


verse (fermeture et redescente 
de la benne), 


CONCLUSIONS 


\ux défauts signalés d'une 
installation mal comprise, ou 
exécutée avec des moyens mé- 
Caniques Inappropriés, nous ve- 
nons d'opposer une conception 
rationnelle qui a le mérite de 
donner en même temps la solu- 
tion complète des transports et 
chargements des cubilots d'une 
fonderie moyenne. Cette instal- 
lation, à la fois efficace et sim- 


Schéma de fonctionnement d'une benne automatique. 

le moteur” mis en route, la benne pleine se verrouille et monte vers le chariot 

2, Fin de course : la tête de benne s'engage dans le bloc d'accrochage et actionne le « fin de course » 
Le treuil rendant du câble, la tête de 


ple de conduite et d'entretien, 
est génératrice de très sérieuses 
economies de main-d'œuvre, d'où 
un prix de revient plus bas. 

Il n'est pas exagéré de dire, 
de plus, qu'une telle conception 
permet, par sa souplesse, de 
prevoir aisément toute modifi- 
cation imposée par de nouvelles 
exigences de fabrication. 

C'est ainsi l'installation 
que nous venons de décrire ne 
comporte qu'un seul constituant 
métallique mais que, dans le 
cas plus général de plusieurs 
constituants, il suffirait de 
modifier légèrement le cycle de 
circulation des bennes dont le 
remplissage peut s'effectuer de 
deux façons : 


4, Translation, la 


1° La benne est posée sur un pont bascule fixe, autour 
duquel rayonne un parc divisionnaire cloisonné ; 


2 La benne portée par un chariot peseur automoteur se 
déplace devant les différents boxes à matières et reçoit, 
dans un ordre donné, les divers constituants 

De même, le montage du chargeur sur pont roulant 
permet, soit de desservir un plus grand nombre de cubilots, 
soit de réaliser un dispositif de pont pivotant, si la dispo- 
sition des cubilots l'exige, soit encore de réaliser toute 
autre disposition spéciale, 

En résumé, les dispositifs décrits, sanctionnés par la 
pratique, permettent aux fondeurs de rationaliser les 
chargements de cubilots, et, du même coup, de moderniser 
leur installation, en abaissant les prix de revient. 


A. Roos 
Ingénieur des Arts Manufactures 
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MACHINES-OUTILS 


LA FRAISEUSE SOMUA 71 


Nous avons récemment publié une description sommaire de la fraiseuse Z 1 afin de signaler à nos lecteurs son appa- 


rition sur le marché (*). 


Nous complétons aujourd'hui cette brève présentation par une étude plus détaillée, dans laquelle sont exposés les 
principes qui ont conduit à la réalisation de la fraiseuse Z 1, les principales caractéristiques de cette machine, et quelques 


exemples des résultats qu'elle permet d'obtenir. 


La publication de cet article sur la fraiseuse Somuu Z 1 s'intègre dans un programme d'ensemble par lequel nous 
envisageons de donner à nos lecteurs des renseignements, aussi détaillés que les constructeurs voudront nous le permettre, sur 


quelques-unes des plus récentes machines-outils françaises (°). 


D'aspect inhabituel, cette nouvelle fraiseuse représente 
ine doub'e économie, économie de matière, économie de 
main-d'uvre, Le constructeur a pensé à une clientele 


se et, très heureusement aussi, à une clhien- 
lointaine, 


MON 


plus 


1. Schéma de 
construction de la fraiseu- 
se Somua Z, (Broche mon- 
tée pour fraisage vertical). 


I. — CONCEPTION 


Le gros intérêt de cette fraiseuse horizontale ou verti- 
cale réside dans l'ingénieuse séparation des trois avances, 
séparation favorable à une solide assise. En fait, la table 
possède une stabilité maximum. 


La Pratique des Industries Mécaniques, 
septembre 1954), p. 281. 

(*) Voir dans La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVIII, 
ne 5 (mai 1955), p. 122 une étude sur la fraiseuse Gambin 27 D. 


XXXVII, ne 9 


La figure 1 représente le schéma de construction. La 
table T, de hauteur fixe, coulisse longitudinalement dans 
de larges glissières du bâti B en forme de pont, fortement 
cloisonné. Le chariot transversal C, de section triangulaire 
dans un plan vertical, coulisse lui aussi sur de longues 
glissières du bâti, situées en dessous de 
celles de la table et dans un plan 
perpendiculaire. Ce chariot comporte à 
l'arrière des glissières verticales dans 
lesquelles coulisse le montant vertical 
porte-broche M de section rectangulaire. 


La disposition des trois organes 
bâti-table-chariot transversal forme un 
ensemble de faible hauteur dont on 
verra plus loin les avantages. 


II. — AVANTAGES 
DE CONSTRUCTION 


Pour une même surface de table, la 
réduction de poids est importante du 
fait de la suppression de tout porte- 
à-faux ou de déports obligeant à donner 

8 aux pièces des masses importantes 
Plus de déformations élastiques causes 
de vibrations et d'imprécision de tra- 
vail, des manœuvres plus faciles puis- 
que les organes à déplacer sont plus 
légers, une grande simplification d'usi- 
nage, une première réduction du prix 
de revient. 

À ces avantages s'ajoute le fait que 
le bâti B forme une pièce différente 
du socle. La figure 1 représente l'en- 
semble fixé sur un socle S monobloc 
en fonte. C'est la solution générale 
qui convient pour les machines livrées 
à faibles distances. Mais lorsque le 
matériel est destiné à l'exportation, pour réduire les 
frais de transport Somua propose une grosse économie 
en n'expédiant que la partie utile de la fraiseuse 
(œuvre vive en langage marin). Cette suppression du 
socle (œuvre morte), correspondant à une diminution 
de poids de 300 kg, se traduit par un gain de prix et de 
place appréciable. 


Dans ce cas, le socle est remplacé par des murets à cons- 
truire sur place. La figure 2 représente la fraiseuse ainsi 
montée. 
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Lorsque le socle est monobloc, il renferme l'appareil- Neuf avances automatiques (longitudinales ou transver- 
lage électrique, le bac à copeaux et le réservoir de liquide sales) : 12,5 à 500 mm/mn. 


d'arrosage. Déplacements rapides sur ces deux mouvements 
2 m/mn. 
III. — AVANTAGES MÉCANIQUES Vilesses de broches : 
RÉSULTANT DE LA CONCEPTION Broche horizontale : 50 à 2 500 t/mn. 


Sur la figure 3, qui représente la fraiseuse équipée pour Broche verticale : 40 à 2 000 t/mn. 


le fraisage vertical, on peut voir : Puissance des moteurs : 
Moteur de broche : 3 ch. 
Moteur des avances : 1/2 ch. 


1° Que la boîte de vitesses de broche et son moteur 
sont placés très près de la broche. La forme ramassée du 
montant vertical permet donc une réalisation réduite de Broches (verticale et horizontale) : 
la chaîne cinématique. Cône des broches : U.S.A. 40. 
Diamètre du mandrin : 25,4 mm. 


Poids : 
Machine sans pied : 800 kg 
Machine avec pied monobloc 1 100) kg 


Les déplacements rapides des deux mouvements longi- 
tudinal et transversal s'obtiennent par un levier qui, 
une fois abandonne par l'opérateur, arrête automatique- 
ment le mouvement. La disposition des renvois et le moteur 


2. — Fraiseuse Somua 


Z\ montée sur murets en ciment. 


2° Que la position de la boîte des avances à proximité 
de la table et du chariot transversal est avantageuse aussi 
car elle simplifie au maximum la transmission de mou 
vement. Ainsi, la chaîne cinématique des avances, très 
courte elle aussi, est-elle peu sensible aux torsions élas- 
tiques. 


3° Que le mouvement automatique vertical du montant 
porte-broche est supprimé. La fraiseuse ayant une table 
de grandes dimensions pouvant recevoir des pièces encom- 
brantes et une tête universelle, la presque totalité des 
cas de fraisage se résolvent sans utilisation du mouve- 
ment vertical qui n'est guère utilisé que pour des réglages. 
Pour ces raisons, le constructeur a jugé que la commande 
manuelle suffisait et qu'il n'était pas utile de gréver le 
prix de la machine d'une commande automatique. 


Fro. 3. Ensemble de la fraiseuse Somua Z, 


frein (à freinage extrémement rapide) permettent une 
précision d'arrêt automatique aux butces de l'ordre du 
centième de mm (0,01 à 0,04 mm suivant les avances) 

La broche est montée sur roulements coniques de haute 
précision. Les douze vitesses sont sélectionnées par pi- 
gnons et baladeurs à denture trempé« 

Les deux moteurs (broche et avance) sont des moteurs 
IV. CARACTERISTIQUES PRINCIPALES à bride à deux sens de rotation 

Suivant le genre de fraisage qu'on veut exécuter, on 

peut fixer sur le montant une tête verticale ou une tête 


Dimensions de la table : 1 200 » 300 mm. 


Courses : universelle. 11 est prévu de plus une tête à mortaiser, 
Longitudinale : 710 mm. une tête à percer sensitive et une tête à aléser et à sur- 
Transversale : 250 mm. facer, Par ailleurs, la fraiseuse peut recevoir un diviseur 


Verticale ; 400 mm. universel et un plateau tournant à commande manuelle. 
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V. — RÉSULTATS PRATIQUES B. — Dans l'aluminium : 
EE l 1° Surfaçage. — Fraise 2 tailles; @ : 80; 6 dents; 
Les qualités découlant des avantages mentionnés  } 699 et 2 500 t mn ; largeur de passe : 80; profondeur : 


précédemment se sont vérifiées aux essais de la fraiseuse 
dont voici quelques résultats. 


A. — Dans l'acier mi-dur : 
1° Surjaçage. Fraise 2 tailles, @ 50, 8 dents, 
125 t/mn ; largeur de passe : 50 mm ; profondeur : 5 mm ; 
avance : 200 mm; puissance absorbée : 3,2 kW (4,4 ch). 
20 Fraisage en roulant, — Fraise @ : 70; largeur 65 : 
16 dents ; 80 t/mn ; largeur de passe : 65 ; profondeur : 6, 
avance 80; puissance absorbée : 2,8 kW (3,8 ch). 


2,5; avance maxi 
à 4 kW (5,5 ch). 

2° Fraisage en roulant. — Même fraise que précédem- 
ment : Largeur de passe : 45 ; profondeur : 3; puissance 
absorbée : 3,8 à 4 KW (5,3 ch). 

La puissance normale d'utilisation de la machine a 
été largement dépassée puisque le moteur a absorbé 
jusqu'à 4 kW soit 5,5 ch 


900 mm; puissance absorbée 


J. 
Ingénieur E. C. A. M. 


Presse à forger de 


Une presse à forger de très grandes dimensions a été 
mise en service à Redditch, près de Birmingham, dans 
les Etablissements de la Hawker Siddeley Group Co. 


Cette presse est destinée au forgeage des alliages à haute 
résistance utilisés principalement dans l'aviation. Flle 
pèse plus de 800 tonnes et a une hauteur totale de 17 m, 
la hauteur au-dessus du sol étant de 13 m. 


Elle est susceptible de donner des pressions de 4 000, 
8 000 et 12 000 tonnes puisqu'elle comporte trois cylindres 
de pression pouvant agir séparément ou simultanément. 


Les fondations de cette machine ont absorbé 500 tories 
de béton, coulées en 67 heures. 


La presse est desservie par un pont roulant de 100 tonnes 
muni d'une grue auxiliaire de 25 tonnes. 


L'atelier dans lequel elle est installée présente une :u- 
teur de 27 m et une longueur de 67 m. 


La presse comporte deux plaques de fixation pesant 
chacune 14 tonnes, Sur ces plaques sont fixées quatre 
supports réglables portant les colonnes de guidage ‘un 
diamètre de 780 mm et de 13,60 m de longueur. 


Leur poids est de 53 tonnes chacune. 


Ces colonnes, passant à travers la table et le coulis au, 
servent à la fixation de la partie supérieure ou sonner 
de la presse. Elles servent de guidage au coulisseau 


La table fixe est en trois morceaux boulonnés et assen- 
blés à queue d'aronde. Le morceau du milieu pèse 61 (on- 
nes, les morceaux latéraux pesant chacun 42 tonnes. 

Une table mobile horizontale mue hydrauliquement 
porte les outils et étampes de forgeage. 

Le coulisseau d'un poids de 108 tonnes avec ses douilles 
de guidage est actionné par trois pistons hydrauliques 
de 1,30 m de diamètre et de 4,50 m de longueur ; chacun 
d'eux pèse 28,5 tonnes. 

Ces pistons travaillent dans trois cylindres séparés, 
pesant chacun 36 tonnes et fixés dans le sommier de la 
presse. 

Le sommier de presse pèse 94 tonnes. 


(+) Metal Industry. 


12000 tonnes 


Les principaux mouvements de la presse sont contrôles 
à l’aide d’un levier monté sur le pupitre de manœuvre 
(fig. 1). 

En poussant le levier en avant de la position neutre, 
on actionne la descente à blanc du coulisseau, avec une 
pression de 2,8 kg/em?. 


Fire. 1. Pupitre et leviers de commande. 

En poussant le levier à fond, on exerce la pression 
totale requise, soit 4 000, 8 000 ou 12 000 tonnes. 

En ramenant le levier à la position neutre, on maintient 
la pression à l'état statique, mais lorsqu'on tire le levier 
plus en arrière, le coulisseau remonte, actionné par les 
deux cylindres de relevage. 

Il y a deux autres leviers de contrôle, l'un qui actionne 
la table mobile horizontale et l'autre le mécanisme 
d'éjection. 

Ces deux leviers sont à inter-verrouillage afin qu'on ne 
puisse pas actionner le mouvement de la table mobile 
si l’éjecteur est en position haute. 

Des dispositifs de sécurité sont prévus en cas où le niveau 
d'eau d'alimentation serait trop bas ou trop haut dans 
les accumulateurs et des voyants lumineux indiquent à 
l'opérateur quelles sont les pompes en charge et quelle 
est la position de la valve de niveau inférieur. 


J. B. 


Æ 
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SOUDAGE 


LE SOUDAGE A LA FOIRE DE PARIS 1955 


L'industrie du soudage, dont l'importance est grande pour la construction mécanique, n'occupair que quelques travées. 
Le visiteur en tirait au moins l'avantage de pouvoir se faire, sur un espace restreint, une opinion — sinon sur l'ensemble du 
matériel, qu'il serait impossible d'exposer complètement — au moins sur les appareils mis au point récemment. 


Si le matériel de soudage classique, en particulier pour le soudage au chalumeau, est arrivé à un état de perfection tel 
qu'il ne nécessite plus que des modifications de détail, l'orientation de la technique a incité les constructeurs à réaliser quel- 
ques nouveaux malériels au cours de ces dernières années. 

Pour le soudage à l'arc, le besoin de limiter les appels de courant sur le réseau amine à des postes alternatifs monophasés 
étudiés dans ce but. Signalons la faveur des postes triphases à cellules redresseuses au sélénium. Le soudage à l'argon. déjà 
vieux de plusieurs années, se développe, en particulier pour les alliages légers. 

En soudage par points, les petites pinces légères à serrage à main et transjormateur incorporé, apparues il y a quelques 
années sur un ou deux stands seulement, en ont conquis maintenant beaucoup d'autres 


La Soudure exotherme des meilleurs outils en acier rapide 

Cette société a mis au point un vireur, un positionneur 
de chaudronnerie à galets servant à faire tourner sur eux- 
mêmes des cylindres ou des viroles, Le vireur « Exovir 
(fig. 1 et 2) presente cette particularité qu'il est à galets 
orientables pouvant ainsi recevoir non seulement des 
cylindres, mais des pièces de chaudronnerie de dimensions et 
de formes quelconque s : cones, doubles cones, etc... De plus, 


La Soudure exotherme exposait un important ensemble 
de matériel pour la soudure à l'arc. Signalons plus spé- 
cialement les nouveaux types d’électrodes mis au point 
depuis un an. 

— Les électrodes à enrobage basique à la poudre de 
fer, qui permettent de déposer plus rapidement des cor- 
dons, en évitant l'échauflement de la pièce à souder. 

Les électrodes pour la soudure de la fonte à graphite 
sphéroïdal. 


Fic. 1. Vireur 
«Exonir» de La Sou- 
dure exotherme. 


Les électrodes Supercoupe » qui déposent un acier les galets pouvant passer de la position en ligne à la 
dont les qualités exceptionnelles de coupe égalent celles position en regard, l'appareil permet égolement de faire 
tourner des pièces uvant un ax« 
de rotation vertical 

Il y a quatre galets indépendants, 
dont deux libres et deux moteurs, 
pouvant porter chacun un poids d'une 
tonne, Comme ils pèsent respective- 
ment 150 et 100 kg, ils peuvent être 
facilement transportés et placés sous 
la pièce à souder, Le vireur peut 
être entraîné par moto-réducteur- 
variateur de vitesse permettant de 
régler la vitesse linéaire à la valeur 
convenable. 


Forges et Aciéries de Commercy 


Les Forges et Ariéries de Commercy 
avaient présenté à la Foire de 1954 
un poste de soudage à l'are monophasé 


Fc. 2. — Vireur « Exovir » de La Soudure exotherme. 
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type M6 débitant 350A et un transformateur triphasé 
à cellules redresseuses type T3 débitant 130 A. Cette 
année cette firme présente en plus trois nouveaux postes 
monophasés pouvant débiter respectivement 165 A, 
250 À et 550 A. La gamme des postes triphasés s'est 
également enrichie et complétée. 


Dans ces postes, le secondaire du transformateur et 
le bobinage de la self sont en fil nu assurant une meilleure 
évacuation des calorics. Le refroidissement des cellules 
au sélénium se fait par un ventilateur; l'aspiration s 
fait à travers les cellules et tout risque de retour d'air 
avant déjà servi est éliminé par une cloison intermédiaire 
Par ailleurs, ces appareils comportent pour la protection 
le la batterie des cellules un dispositif de sécurité contr 
in arrêt de la ventilation. Ce système est en série dans le 
ircuit d'alimentation de la bobine d'appel du contacteur 
triphasé qui sert au branchement du poste. 

Cette société fabrique une gamme très complète d'élec- 
trodes pour le soudage à l'arc et produisant elle-même 
on fil; elle possède tous les éléments nécessaires pour 
obtenir une production de qualité. 


La Soudure moderne 


Dans le stand de La Soudure moderne on voyait un 
nmposant socle de turbine pesant 4,5 tonnes fabriqué 
entièrement par découpage et soudage à l'air. 


Institut de soudure 


L'Institut de Soudure qui fait tant pour la formation des 
soudeurs, et le développement en France des techniques 
de la soudure, donnait dans deux importants stana le 
résultat de son activité ainsi qu'un certain nombre d'ex:m- 
ples fort intéressants de pièces soudées. 

Nous ne pouvons qu'en citer quelques-uns : châssi- de 
bogie des locomotives Alsthom, fuselage d'hélicopt:r: 

Djinn » en tubes d'acier soudés au chalumeau par la 
S.N.C.A.S.0. éléments de voiture Panhard en A\:.3 
soudés par les usines Chausson, pièces de réacteur 
S.N.E.C.M.A., etc... 


Sarazin 


La firme Sarazin & Cie, spécialiste du soudage à l'arc, 
continue à sortir du matériel perfectionné pour réponciri 
aux besoins si divers des utilisateurs. 


En dehors des fabrications courantes bien connue 
citons : 


Les nouveaux transformateurs de la série S à tres 
forte puissance massique. L'amélioration de cette puis- 
sance a été obtenue, sans diminuer le rende ment, y par 
l'utilisation de tôles à faibles pertes en watts et par une 
ventilation très efficace des bobinages. 

Ils existent actuellement en trois modèles débitant 
respectivement 200, 320 et 500 ampères, au facteur de 
marche 60°, 


Les nouveaux groupes électrogènes pour soudage 
sur chantiers : R3 Dyna (essence), R3 Frégate (essence) 


et R3 Vendeuvre (Diesel). Ils sont montés sur remorque 
automobile protégée. La suspension est assurée par des 
ressorts ; deux roues à pneumatiques permettent le remor- 
quage derrière camion. Les deux derniers groupes cités 
étant les plus lourds, possèdent une troisième roue pivo- 


tante pour faciliter la manutention à bras, cette roue 
s'escamote rapidement pour le remorquage. Ces groupes 
électrogènes de soudage permettent chacun d'avoir deux 
tensions d'amorçage 60 et 70 volts au gré de l'utilisateur. 
Leurs gammes de réglage sont : 

R3 Dyna de 50 à 320 ampères (280 A à 60°); 

R3 Frégate de 50 à 400 ampères (320 A à 60%); 

R3 Vendeuvre de 50 à 400 ampères (320 A à 60°,.). 


On sait que le soudage en atmosphère inerte rend d’im- 
menses services, notamment pour le soudage des alliages 
légers, des aciers inoxydables, du cuivre et du nickel. 


3. Grou- 
pe convertisseur 
Sarazin, type 
N 600, 


La société Sarazin exposait toute une gamme de postes 
et d'équipements indispensables pour le soudage en atmos- 
phère d'argon : 

Transformateurs « Blocargon » ; 

T.Z.A. et boîte B.A. pour accouplement, suivant 
le cas, avec un transformateur ordinaire ou un groupe 
convertisseur ; 

torches de diflérents modèles suivant les intensités 
du courant de soudage de 70 à 500 ampères. 

Nous avons également remarqué le pistolet Nelson 
pour soudage automatique des goujons. Ce procédé se 
développe beaucoup en raison des avantages qu'il procure 
à son utilisateur 

qualité très élevée des soudures, 

grande vitesse de pose, 

constance des résultats, aussi bien dans la qualité 
de la soudure que dans son aspect, 

etc. 


S.A.C.A. 


La société S.A.C.A. construit un groupe convertisseur 
de soudage à courant continu et vitesse faible. Ce ma- 
tériel présente de grands avantages, en particulier de 
satisfaire aux exigences de l'Electricité de France quant à 
l'équilibrage des phases. C'est un matériel qui permet 
de souder tous les aciers, même alliés et les métaux non 
ferreux et en toutes positions. 

La S.A.C.A. offre dix modèles d'électrodes pour le 
courant continu et dix pour le courant alternatif. En outre, 
elle vient de créer l’électrode VB 49 à enrobage cellulo- 
sique pour soudure en toutes positions, donnant un dépôt 
de très bel aspect, décrassage automatique et des qualités 
mécaniques satisfaisant aux Cahiers des Charges du Bureau 
Véritas type I. 
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Signalons, aussi l'électrode « Phénix » déposant 130 °, 
du poids de l’âme de l'électrode. Utilisable en toutes posi- 
tions, elle donne un dépôt de très bel aspect à stries très 
fines et dont les caractéristiques mécaniques correspon- 
dent également aux Cahiers des Charges du Bureau 
Véritas type F. 

Ces deux électrodes sont utilisables sur courant alter- 
natif ou continu. 


Philips 


Au stand de la société Philips on trouvait une gamme 
complète de postes de soudage à l'arc, les uns à courant 
alternatif, les autres à courant continu par redresseur et 
à alimentation triphasée. 11 existe aussi des postes bi- 
courant pour le soudage soit en continu soit en alternatif. 

Disposant de moyens industriels puissants et de labo- 
ratoires bien équipés, cette société a développé une série 
complète d'électrodes satisfaisant à tous les types d’assem- 
blages à l'arc. 11 en existe vingt-huit types différents, 
dont dix-neuf pour ie soudage des aciers au carbone ou 
faiblement alliés, trois pour les aciers inoxydables et six 
pour le rechargement et le soudage de la fonte. La plupart 
correspondent aux normes Afnor, d'autres, hors normes, 
traduisent des améliorations caractéristiques particulières. 


Le Transformateur MH 


La société Le Transformateur M H exposait des postes 
de soudage à l'arc, à transformateurs monophasés parti- 
culièrement étudiés pour les ateliers disposant d'un comp- 
teur de puissance limitée. 

Ces appareils comportent, en particulier, un limiteur 
de courant. Concurremment, les électrodes M H, à enrobage 
spécial assurant une tension d'amorçage, sont 
prévues pour éviter toute surcharge du réseau. 

Cette société fabrique également 
un poste de soudage à redresseur et 
des transformateurs de sécurité, type 
E.T.C., supprimant le danger d'élec- 
trocution. 


basse 


Mécalectro 


La société Mécalectro fabrique une 
prise de masse magnétique « Magnet' 
ampère » pour postes de soudure à 
l'arc jusqu'à 400 A. Munie d'une em- 
base aimantée, elle permet la fixation 
instantanée et avec une seule main. 


Métalarc 


La société Métalarc a présenté d'in- 
téressantes pièces d'équipement telles 
que le porte-électrode « Stubby » qui, 
par sa conception, permet le brûlage presque complet 
de l'électrode, laissant seulement un très court « mégot ». 
Ce modèle convient pour les déhits jusqu'à 300 A. Le 
modèle « Master »est utilisé pour des débits de 400-500 À. 

Le protecteur « Shield », complément des porte-élec- 
trodes, assure une protection intégrale de la main du 
soudeur. Signalons aussi la cosse « Perfecto » pour câble 
de machine. 

Cette société fabrique aussi de petites pinces soudeuses 
par points portatives. 


4, 


La Soudure électrique Languepin 


La Soudure électrique Languepin exposait, comme les 
années précédentes, plusicurs machines à souder par 
points, en bout et à la molette, ne représentant qu'une 
faible part de ses fabrications. On sait que ses gammes de 
machines vont depuis 1 KVA jusqu'aux presses de 
1 200 KVA. 

— Une machine à souder par points à pédale R 121 
succédant à la machine R 21. Ces machines, économiques, 
robustes ne nécessitant pratiquement pas d'entretien, 
conviennent à la plupart des ateliers moyens de tôlerie 
et de carrosserie. 

— Une machine à souder par points, pneumatique et 
à bras oscillants R 300 P. Ce type de machine est utilisé 
pour la soudure de grandes pièces, d'accessibilité restreinte. 

— Une machine à molettes à contrôle électronique, 
pour soudage transversal étanche, de fonds de réservoir 
par exemple. 

Une presse à souder P R'P 1202. Il s'agit d’un 
exemplaire représentatif d'une série de machines puis- 
santes dont l1 partie mecanique est de grande préeision 
et qui permet le soudage simultané de plusieurs points 
par bossage. 

Pour la partie mecanique de ces machines signalons le 
cylindre pneumatique à double action par air comprimé, 
équipé du dispositif de contrôle d'eflort dynamométrique 
par ressort tare et réglable. Une double course est prévue 
ce qui combine l'avantage d'une course de soudage réduite 
avec une course de dégagement importante. 

La partie électrique comporte un contacteur élec etroma- 
gnétique ou électronique ; le contrôle du cycle de soudage 
est, bien entendu, él ctronique pour permettre le soudage 
de tôles propres ou calaminécs. 


— Machine à souder les rails Languepin 


Une machine à souder par rapprochement à serrage 
pneumatique et une petite pince portable type « Selex », 
Signalons aussi, bien que n'étant pas du domaine de la 
soudure, la machine « Séléromat », licence C.N.A.5., d'usi- 
nage par étincelles. Cette nouvelle technique a pris une 
importance considérable dans l'usinage des métaux durs 
et des carbures métalliques qui ne peuvent pas se travailler 
avec des outils de coupe ('). 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVATI, 
n° 4 (avril 1955) p. 105. 
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Cette méthode, qui se prête particulièrement au perçage 
et au fraisage, consiste à faire éclater des étincelles entre 
une électrode-outil en laiton et le bloc de métal à usiner 
plongé dans un liquide diélectrique. On obtient ainsi des 


Fic, 9, Ma 
chine  triphasée 
pour  tubulures 


de rompteurs à 
gaz Languepin. 


rainures ou des fraisures reproduisant avec une grande 
précision la forme de l'électrode-poinçon. La machine pré- 
sentée se compose d'un générateur d'étincelles contenant 
un alternateur 2500 herz, un redresseur et des concden- 
sateurs accumulant l'énergie entre deux décharges et 
d'une machine à usiner verticale du type semi-pointe se. 


Fro. 6, - 


Cette machine usine en une seule fois des surfaces de 
1 à 20 000 mm® ; le volume de métal extrait en ébauche 
est de 500 mm’/mn. La précision de finition est de 
0,01 mm et la rugosité finale obtenue de l'ordre de 1 mi- 
cron/em. 


Machine à points multiples « Citroën » en montage Languepin. 


A.R.0. 


La société Aro qui a été la première à mettre au point 
une pince à souder par résistance, à transformateur incor- 
poré et à commande manuelle, il y a quelques années, 
présente une gamme très complète de ces pinces. 

Si l'on considère l'évolution de ce matériel par rapport 
aux premiers modèles présentés on remarque d'une part 
un net allègement puisque le modèle le plus léger (P.159) 
pèse moins de 7 kg tout en soudant deux fois 12/10 sous 
une pression de 120 kg aux électrodes, d'autre part un 
effort de rationalisation puisque, pour la première fois, 
Aro présente une pince à transformateur incorporé et à 
commande  oléo-pneumatique la P.413. Ce système 
permet de réaliser sous une grande pression (300 kg) 
des cadences très élevées (3 500 points heure) sur des 
tôles de deux fois 30/10 sans aucune fatigue de l'opérateur 
et avec une garantie certaine de la régularité et de la 
qualité des points réalisés. 


Entre ces deux modèles s'étend toute une gamme de 

pinces 

P.166 à contacteur incorporé, pour soudage de deux 
fois 20/10, 

P.169 identique au modèle P,166 sans contacteur 
incorporé. 

P.281 permet de souder deux fois 30/10, modèle 
non refroidi. 

— P.293 permet de souder deux fois 30/10 à grande 
cadence (modèle refroidi) identique au modèle P,143 
mais à commande manuelle. 

— DP45 machine « double-points » utilisable lorsque 
les pinces classiques nécessiteraient des bras trop longs 
ou de forme trop compliquée, lorsque ces pinces sont 
absolument inutilisables car un des côtés de l'assemblage 
est inaccessible, lorsque l'on désire que la soudure soit 
inapparente sur l'une des faces et enfin comme élément 
de machine à points multiples, 


Deux modèles de temporisateurs 
automatiques sont livrables avec les 
pinces Aro : 

Type D à «contrôle d'énergie 
thermique », c'est-à-dire que tous les 
éléments susceptibles de provoquer 
des variations du courant de sou- 
dage sont compensés, par exemple 
l'état de surface des pièces à souder, 
etc. De ce fait, les contacteurs Aro 
sont des appareils parfaitement adap- 
tés à la soudure de tôles sales, cala- 
minées ou légèrement rouillées. 

Type CD identique au modèle 
précédent mais comportant en plus 
un auto-transformateur pour le ré- 
glage de l'intensité. Cet auto-trans- 
formateur permet en outre, dans une 
certaine mesure, de compenser la 
chute de tension sur des réseaux très 
faibles. 


L'Electromagnétique SBF 


L'Electromagnétique S.B.F. présentait quelques-uns de ses 
nombreux modèles de”machines à souder par résistance. 
La série des machines à pédale est caractérisée par un 
faible encombrement des bras et une grande variété de 
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formes et d'orientations des porte-électrodes permettant de 
souder des pièces de formes compliquées et encombrantes. 

Les machines pneumatiques sont intéressantes pour les 
productions importantes de série et le soudage des fortes 
épaisseurs. Une gamme complète allant de 400 kg pour 
l'effort sur l'électrode et 50 KVA pour la puissance jusqu'à 
1000 kg et 350 kVA permettra aux industriels de choisir 
le matériel convenant le mieux à leurs besoins. 

Ces machines sont équipées de matériei électronique, la 
coupure du courant principal de soudage se faisant avec 
des tubes ignitron et le contrôle du temps de soudage 
avec l'appareil « Chronotron 

L'appareillage électronique commande le cycle classique 
de soudage : accostage, chauffage, marche à la volée, main- 
tien de pression, forgeage. Ajoutons le dispositif « heat 
control » qui assure le réglage de la puissance. Les dix- 
sept réglages de cet appareil combinés avec les six plots 
du transformateur donnent cent deux réglages possibles. 

En dehors de ces fabrications classiques, nous avons 
vu sur le stand une machine à souder les matières plas- 
tiques par haute fréquence, type HF 75 MP. Cette ma- 
chine opère par pertes diélectriques dans le plastique ; 
elle est utilisée pour la confection d'objets en chlorure 
de polyvinyle tels que : sachets, portefeuilles. 

Nous avons appris que cette société va bientôt mettre 
sur le marché une machine pour souder les feuilles de 
polythène, Ce matériau, qui présente de très faibles 
pertes magnétiques, ne peut pas se souder sur les machines 
à haute fréquence normales. La machine en préparation 
agit par impulsions de chaleur. Elle sera certainement 
très utile pour la confection des sachets en feuille mince 
de polythène qui sont de plus en plus employés pour le 
conditionnement de nombreux petits objets et pour les 
produits alimentaires. 

Une machine à aimanter type AE 3 est également 
exposée ; elle permet d'aimanter en 1/100 de seconde. 
La valeur du courant instantané est de 10000 À sur un 
circuit d'une résistance de 3.10-* ohm. La machine est 
équipée d'inducteurs interchangeables pour s'adapter 
aux différentes dimensions des pièces à aimanter. 

Cette société a mis au point des armoires stabilisatrices 
d'énergie pour pallier les variations de tension d'alimen- 
tation des machines à souder qui influent défavorablement 
sur la qualité des points de soudure. Une de ces armoires, 
prévue pour métiers de fabrication de toiles métalliques à 
joints soudés, permet de garantir la tension malgré des 
écarts totaux d'environ 30 °;, 


Ets Dupuy 


On pouvait voir sur le stand des Æls Dupuy, de Lyon, 
quelques machines spéciales intéressantes 
Une machine à souder en bout de précision pour 
axes de commutateur d'avion. La soudure réalisée 
avec une précision de 2/100 de mm. 


est 


Des machines à souder en bout pour fils, commandées 
par une seule pédale. Ces machines sont utilisées pour la 


et la fabrication de cercles, cadres, 
claies, etc. 


tréfilerie, la câblerie 
paniers métalliques, 
La machine « Regnator », petite machine de soudage 
par points pour petits travaux de laboratoire, de construc- 
tions électroniques et de prothèse dentaire. 
Une tourelle pivotante permet de présenter quatre modèles 
différents d'électrodes inférieures, afin de passer, dans le 
minimum de temps, d'un genre de travail à un autre. 


Scial 

La maison Sciaky s'est penchée sur le problème des 
électrodes et porte-électrodes pour machines à souder 
par points par résistance, On sait que la tenue en service, 
l'usure et le remplacement des électrodes restent une des 
préoccupations des ateliers utilisant en grand la soudure 
par résistance. Les facteurs influant sur la tenue en service 
des électrodes sont, entre autres, la nature du métal et 
le refroidissement de la pointe. Or les électrodes de formes 
particulières, nécessaires pour souder des pièces compli- 
quées, sont difficiles à refroidir, 

La maison Sciaky a donc mis sur le marché des électrodes 
et porte-électrodes scientifiquement étudiés pour obtenir 
le refroidissement convenable, Elle expose sur son stand 
quelques-unes de ces pièces, ainsi que des électrodes dont 
la pointe est formée per une mise rapportée en alliages 
spéciaux résistant à une plus haute température que le 
simple cuivre électrolytique. 


L'absence de machines sur le stand ne doit pas faire 
oublier que cette maison construit des machines dont nous 
résumons ci-dessous quelques caractéristiques 

— Petites machines par points à pédale, d'établi ou 
sur socles série PR 00 

— Machine par point à bras superieur pivotant pour 
travaux légers largement diversifiés et assemblages peu 
accessibles série PR 120, Ces machines ont une puissance 
permanente de 12 KVA et peuvent souder deux épaisseurs 
de 0,8 à 3,5 mm. 

Elles existent à pression par pédale ou pneumatique. 

Machines par points à bras supérieur fixe et descente 
rectiligne de l'électrode pour travaux spéciaux de préci- 
sion, série P 120, Le transformateur a une puissance per- 
manente de 12 KVA et un eflort de soudure de 250 kg. 

Machines bras pivotant et 
commande pneumatique pour le soudage de pièces d'accès 
difficile en tôle d'acier de 0,4 à 6 mm d'épaisseur, série 
PR 200, Puissance permanente, 35 KVA, et effort sur 
électrodes de à SOU kg. 

Machines par points à guidage rectiligne de l'élec- 
trode supérieure et commande pneumatique, série P 200, 
Les différents modèles permettent de souder des épais- 
seurs depuis 2 jusqu'à 6 mm 

Les machines précédentes sont à alimentation en mono 
phasé. Pour les fortes épaisseurs et pour les alliages légers 
sont prévues les machines à alimentation triphasée compor 
tant des séquences de huit fonctions et plus avec décala- 
minage, préchauflage, recuit, ete 

Presses à souder E 200 et + 300 
d'électrodes en plateaux pour le soudage par bossages et le 
soudo-brasage. 


par points à superieur 


serres equ'pees 


Volcan 


Volcan fabrique depuis de nombreuses années des 
centrales de production d'acét ylène à fonctionnement auto- 
matique, à haute pression, donnant un débit de gaz sans 
interruption. 

Les générateurs sont de deux types 
duaire liquide ou à chaux sèche, 


Les générateurs à chaux résiduaire liquide couplés par 
deux ou plus peuvent assurer un débit depuis 3,5 m‘/h 
d'acétylène jusqu'à 90 m°/h suivant les modèles. [ls sont 
du type à contact, donnent une pression de génération 
de 1 hpz et d'utilisation réglable de O0 à 0,5 hpz. 


à chaux rési- 
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Ce type de générateur ne produit le gaz qu'au fur et à 
mesure de la consommation ; le volume «mmagasiné est 
relativement faible par rapport aux possibilités de débit. 


Les générateurs à chaux sèche, à chute d'eau sur le 
carbure, donnent des résidus secs, faciles à manipuler 
supprimant la nécessité de fosse de décantation. Il en 
existe deux types : CX 30 à panier tournant et cuve 
fixe débitant 7 m’/h et CX 100 à cuve et panier tournants 
donnant 25 m’/h. Par accouplement de plusieurs cuves 
on peut obtenir des débits continus allant de 7 à 50 m’/h. 
Ces appareils sont d'encombrement réduit, de fonction- 
nement absolument automatique, et ne causent aucune 
perte d'acétylène par dissolution dans l'eau, le carbure 
étant arrosé par une rampe et non noyé dans l'eau de 
décomposition. 

Une des grandes spécialités de la société Volcan est le 
procédé à pressions stables caractérisé par l'alimentation 
centralisée des gaz à pressions stables et fixes de tous les 
postes d'un atelier à partir d'un tableau unique assurant 
le réglage «automatique de tous les chalumeaux quels qu'en 
soient le débit et l'utilisation. On supprime ainsi les regla- 
des individuels et les incertitudes d'appréciation. 

La précision du réglage est telle qu'il est possible d'etcin- 
dre ensemble cent cinquante chalumeaux et de n'en laisser 
qu'un seul d'allumé sans qu'il accuse le moindre déreglage. 
L'économie réalisée est importante et se monte sou: nt 
à 30 %,. Les rapports de consommation oxygène /acétvl ne, 
généralement considérés comme normaux au-dessus: de 
1,7 sont ramenés à 1,2, chiffre voisin du rapport théorique 
de 1,1. 

Ce procédé, différent des procédés dits à pressions eg!" 
intéresse aussi l'alimentation en oxygène et gaz com's 


tible des chalumeaux coupeurs main et machine les 
pressions uniques respectives de 1,7 kg /cm? pour l'ox, ne 
et 350 g/em? pour l'acétylène ou le propane, et c' n 
matière d'oxycoupage que l’on peut constater les n- 


tages économiques les plus évidents. 


L'Oxydrique française 

L'Oxhydrique française est une des plus importantes 
tirmes fabriquant l'ensemble des matériels de soudage 
tant à l'arc électrique qu'au chalumeau. 

Pour le soudage à l'arc, un choix très étendu est proposé 
aux usagers : transformateurs de toutes puissances, mono 
et triphasés, groupes rotatifs de courant continu ou alter- 
natif, avantageux par un équilibrage rigoureux des phases 
et un facteur de puissance élevé. 

Il nous a été signalé que la clientèle s'intéressait parti- 
culièrement aux postes statiques à redresseur sec. Cotte 
faveur tient au fait que les progrès réalisés dans la «ons 
truction des cellules au sélénium permet un degre de 
sécurité tel que l'Oxhydrique française garantit ses postes 
pendant cinq ans. Nous avons vu en particulier un poste 
alimenté sur secteur triphasé 220 /380 donnant un equili- 
brage rigoureux des phases et fournissant au secondaire 
un courant réglable de façon continue de 35 à 200 amyrwres, 
permettant de fondre des électrodes de 1,5 à 5 mm 

Cette société construit également le matériel pour le 
soudage en atmosphère d'argon des aciers inoxydables 
ainsi que des métaux non ferreux. 

En ce qui concerne la soudure oxyacétylénique, on a 
pu voir sur le stand tout le matériel nécessaire : chalu- 
meaux soudeurs, chalumeaux coupeurs, détendeurs, gene- 
rateurs d'aeétylène, 


Nous avons remarqué une pompe de transvasement 
de gaz comprimé permettant de remplir de petits réci- 
pients à partir des bouteilles courantes du commerce, cette 
pompe étant actionnée soit à la main, soit par un moteur 
électrique, ainsi qu'un coffret portatif de carbo-oxygé- 
nothérapie pesant au total 20 kg et comportant deux bou- 
teilles en alliage léger, leurs détendeurs, les masques 
inhalateurs ; ce coffret, agréé par le Service national de 
la protection civile, est destiné aux soins à apporter aux 
accidentés, noyés, électrocutés, asphyxiés. 


Sauvageau 


La maison L. Sauvageau présentait une gamme de 
transformateurs statiques pour soudage à l'arc. Ces postes 
peuvent être à alimentation mono ou triphasé et munis 
d'un condensateur pour augmenter à 0,85 le facteur de 
puissance. 

Parmi les nouveautés présentées nous avons remarqué 
le transformateur statique SD 200 pouvant brûler des 
électrodes de 4 mm et un poste statique à cellules redres- 
seuses au sélénium pour électrodes de 4 mm également. 

Elle fabrique aussi tout le matériel pour soudage au 
chalumeau : générateurs d'acétylène, appareil de détente, 
chalumeaux. 

Signalons le chalumeau « Matiplas » à projection de 
gaz chaud pour les assemblages de matière plastique. 


La Soudure Autogène Française 


La Soudure Autogène Française dont l'activité embrasse 
tout le vaste domaine du soudage au chalumeau et du 
soudage à l'arc, exposait quelques-uns des nombreux 
appareils qu'elle construit. 

Postes statiques de soudage à l'arc de la série 
« Safarc ». Ces postes sont à ventilation naturelle ou à 
ventilation forcée. Leur gamme permet de brûler des 
électrodes de 2 à 10 mm. Le plus puissant, le « Safarc BV3 » 
est à variation continue de courant par déplacement 
d'un shunt commandé par servo-moteur. 11 est utilisable 
pour le soudage sous flux « Unionmelt ». 


Postes pour soudage à l'arc en courant continu avec 
transformateur et redresseur., La conception du poste 
assure un équilibrage rigoureux des phases de l'alimen- 
tation triphasée et l'appel de courant sur le réseau est 
inférieur à celui d'un poste monophasé ou d'un poste 
rotatif. Ils permettent d'utiliser toutes les électrodes, y 
compris les électrodes à enrobage basique et en acier 
inoxydable. Le poste « Safex AO » est composé d'un trans- 
formateur triphasé à fuites, une cellule redresseuse à élé- 
ments secs, une résistance de réglage et un ventilateur 
pour le refroidissement de ces organes. 


Poste « Nertabloc » de soudage à l'argon. Ce poste 
est utilisable pour les alliages légers ; il comprend, incor- 
porés sous un seul capot, le transformateur de soudage, 
le stabilisateur d'arc et le coffret de commande. I! suffit 
de le compléter d'une torche et d’un détendeur débitmètre. 

Pour les aciers inoxydables, l'équipement classique 
reste utilisable : groupe rotatif, torche, détendeur-débit- 
mètre. 

Les torches sont à refroidissement par air jusqu'à 
150 A et à rexroidissement par eau au-dessus. 

Une torche machine est destinée ou soudege automa- 
tique. Elie est prévue pour montage sur un chariot auto- 
moteur assurant le déplacement de l'arc le long du joint. 


— 
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- Tête de soudage automatique sous flux « Union- 
melt » type MCH pour 800-1 100 À. Montée sur un châssis 
en alliage léger, elle comporte un dévidoir et un flexible 
pour le fil, un groupe moto-réducteur pour l'entraînement 
du fil et la translation de la tête de soudage, un boîtier 
de manœuvre, un dispositif de distribution de poudre. 

La tête MCH peut souder en une seule passe des tôles 
d'acier d'épaisseur 15 mm à la vitesse de 50 em/mn. En 
deux passes il est possible de souder 20 mm et en passes 
multiples, toutes les épaisseurs. 


— Des positionneurs permettant, par combinaison 
d'un mouvement circulaire et d'un mouvement d'incli- 
naison, de donner aux pièces une orientation quelconque. 
La SAF construit huit types standard, à commande 
mapuelle ou électrique pour le soudage de pièces de 250 
à 2 500 kg. 

L'Air liquide 

Le stand de L'Air liquide attire toujours beaucoup de 

visiteurs techniciens intéressés par la démonstration en 


marche de puissantes machines. 
Nous avons vu cette année : 


— Une machine d'oxycoupage à poudre. On sait que 
l'oxycoupage classique est inapplicable à la fonte et à 
certains aciers fortement alliés, tels que les aciers inoxy- 
dables. On parvient à les couper en introduisant dans le 
jet de coupe une poudre à base de fer qui a une triple 
action : thermique, chimique et mécanique. 


L'action thermique est prédominante et est assurée 
par la combustion dans l'oxygène de la poudre de fer, qui 


apporte les calories nécessaires pour assurer la combus- 
tion et la fusion de produits réputés réfractaires. 

De plus, l'oxyde de fer formé se combine aux oxydes 
complexes à point de fusion assez bas pour s'évacuer 
sans difliculté. La saignée est de plus nettoyée par l'action 
d'entraînement des particules de fer ou d'oxyde de fer. 

La machine exposée peut couper un bloc de fonte de 
700 mm à une vitesse de 1,5 m/h. 


- Une machine d'oxycoupage « Mégatome » électro- 
nique, pour le découpage sur tracé ou sur gabarit de tôles 
d'acier de 3 à 300 mm. La précision du fonctionnement 
est obtenu par un dispositif de régulation électronique 
des organes moteurs assurant des vitesses de coupe cons- 
tantes. 

La machine peut travailler sur une largeur maximum de 
deux fois 1,70 m ; le déplacement en longueur est indéfini, il 
n'est limité que par la longueur des rails du bâti. Elle peut 
recevoir jusqu'à sept chalumeaux pour le découpage 
simultané de pièce de profil et de dimensions identiques. 

La machine présentée sur le stand est équipée d'un 
traceur électronique à cellule photoélectrique permettant 
tous les guidages par simple lecture d'un dessin noir sur 
blanc. 11 suffit de découper le contour de la pièce dons du 
papier noir et de le coller sur papier blanc ou de dessiner 
le contour par un trait de quelques mm de large. Il est 
curieux de voir la machine suivre le contour avec assu- 
rance et sans heurts. 


Protechno 


La société Protechno faisait devant une assistance 
intéressée des démonstrations de l'appareil « Gasflux » 
pour le brasage et le soudo-brasage au chalumeau. L'em- 


ploi classique de”poudre ou de pâte décapantes présente 
certains inconvénients, et la quantité du produit à em- 
ployer est laissée à l'appréciation du soudeur. Par interpo- 
sition de l'appareil « CGrasflux » dans le circuit du gaz, le flux 
décapant est apporté automatiquement par la flamme 
elle-même. Le travail du soudeur est simplifié, il a une 
visibilité totale du bain de fusion : le cordon est propre, 
sans résidu de flux, ce qui permet d'économiser les opéra- 
tions coûteuses de meulage, sablage, ete. 


Castolin 


Les Ets Castolin présentaient leurs métaux d'apport 
pour soudure et soudo-brasure à faible apport de chaleur, 
Cette technique fort intéressante est fondée sur la 
formation d'un alliage de surface entre le métal de base 
et le métal d'apport utilisant le phénomène de diflusion 
des atomes du métal de base, à l'état solide, dans le métal 
d'apport liquide. Dans ces conditions, la température de 
liaison est inférieure à la température de fusion du métal 
de base. On concoit le grand intérêt d'une telle technique 
qui évite la fusion de la pièce à souder, 

Il existe des baguettes d'apport et des flux en poudre 
pour tous les métaux : aciers spéciaux et inoxydables, 
fonte, altiages d'aluminium, de cuivre ou de nickel, Cette 
année, la société Caslolin présentait des baguettes enro- 
bées. Le modèle 185 F, dont le point de lisison est 6000C 
pour recharges et le modéle 8 F, dont le point de liaison 
est 8800C pour 1» soudo-brasure. 


Société des Plaques et Poudres à souder 


La Société des Plaques et Poudres à souder exposait 
ses produits très connus de tous les soudeurs qui ont tous 
eu peu ou prou recours à eux pour des cas difficiles de bra- 
sage ou de chargement. 

Deux nouveautés sont à signaler cette année : 
spécialement 
d'hélices de 


— Le bronzogène R.C. métal d'apport 
étudié pour le rechargement par exempl 
turbines, de coussinets usés en bronze ou fonte, la recons- 
titution de dents de pignon, le rechargement des bords 
d'hélices de navires en bronze ou fonte, la brasure des 
pièces en acier dur ou demi-dur, 


— Les poudres « Unistène » pour le brasure de pastitles 
de carbures métalliques sur outils en acier dur. La poudre A 
sert pour les pastille en carbures de tungstène et de titane, 
la poudre B pour les pastilles de carbures de tantale et 
de Stellite. 


Lainé et Tessier 


Les Ets Lainé el Tessier exposaient un important 
bac destiné au traitement des bancs de tour, Cette pièce 
longue de 7 mètres et pesant 3 500 kg est entièrement 
réalisée en tôles oxycoupées soudées à l'arc. 

Sur ce même stand on pouvait voir une pièce construite 
en série comportant 66 éléments différents en acier à haute 
limite élastique (PM 17 Aciéries de l’ompey majorité de 
tôle de 4 mm) ne pesant que 120 kg et supportant en 
travail des eflorts de plus de dix tonnes. La construction 
en série a nécessité l'établissement d'un jeu important 
de mannequins qui permettent de sortir la pièce brut de 
chaudronnerie à moins de 2 mm près des cotes d'usinage 
final. 

R. J. B. 
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Le matériel présenté 
aux Foires de Lyon et de Paris 


{suile el à suivre) 


TOURS VERTICAUX BERTHIEZ 
0g20/2 que présente la S.A, des 


Le tour vertical type 


Anciens Etablissements Charles Berthiez est du type classique 
à un montant et siège fixe fig. 1). 


Fra, 1. Tour vertical à un montant et siège fixe He 
type 9320/2. 


Le plateau monté sur roulement coniques est entraîné 
un moteur de 50 ch par l'intermédiaire d'une boîte à baladeu 
commandée par cames donnant 18 vitesses en série Ren 
dont la plus élevée est normalement de 315 t/mn mais 
sur demande, être encore augmentée. Ainsi cette vitesse à «4 
portée à 450 t/mn pour l'usinage des métaux légers 


Les chariots porte-outils sont entièrement autonomes « 
çus de façon que les commandes des différents déplacen $ 
de chaque chariot soient groupés sur le chariot même, d'où la 
grande maniabilité de ce tour. 


Signalons que le mouvement vertical du porte-out du 
chariot sur bras peut être débrayé automatiquement à fin de 
course par des butées réglables placées sur un barillet à six 
positions dont chacune correspond à une face de la tourelle 
porte-outils. 


Ces butées donnent une grande sécurité pour certains usi- 
nages et en particulier dans le cas des alésages borgnes 


D'autres sécurités électriques limitent les courses de chaque 
organe mobile tandis que les eflorts admissibles sur des orga 
nes sont limités par des sécurités mécaniques et la bonne lu- 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVIHI, 
ne 5 (mal 1955) p. 126. 


brification contrôlée par un manostat qui arrêterait le moteur 
principal si la pression descendait au-dessous d'une valeur 
prédéterminée. 

Cette machine comporte un dispositif de filetage par roues 
de rechange à entr'axes fixes logées dans un carter fermé de 
petite dimension. 


Elle possède aussi un dispsotif de tournage conique permet. 
tant de relier cinématiquement les déplacements verticaux et 
horizontaux du porte-outils du chariot sur bras. 


Il est ainsi possible d'usiner des cônes sans avoir besoin 
d'incliner le chariot, 


Comme tous les tours verticaux Berthiez le tour vertical 
type 9320/2 peut être équipé d'un dispositif de copiage éle: 
tronique automatique dans les deux directions permettant, sans 
rien retirer des possibilités de la machine normale, d'usiner 
par reproduction d'après un gabarit de tôle des pièces avec une 
précision de 0,2 mm. Le passage de Ia machine normale au 
travail en reproduction ne demande que quelques secondes. 


La machine présentée est montée sur une plaque de base. 
Cette solution permet d'éviter la confection de fondations: elk 
facilite par conséquent les déplacements éventuels des machi- 
nes. Enfin signalons que ce tour vertical peut être équipé 
d'un dispositif d'arrosage avec protecteur efficace et récupéra- 
teur peut encombrant, 

Bien que des machines de ce type n'aient commencé à être 
livrée qu'au milieu de 1952, plus deux cents tours verticaux 
Y320/2 sont maintenant en service dans le monde entier, dont, 
en particulier, plus de quatre-vingts en Grande-Bretagne et 
soixante aux Etats-Unis. 


Précisons pour terminer que le programme de fabrication 
de Berthiez comporte, en dehors des tours verticaux de toutes 
dimensions jusqu'à 20 mètres de diamètre à tourner, à siège 
fixe ou déplaçable, la gamme complète des raboteuses, rabo- 
teuses-fraiseuses et fraiseuses genre raboteuses ainsi que les 
rectifieuses verticales à plateau tournant et les foreuses-aléseu 
ses et rayeuses pour trous profonds. 


A. G. 


TOURS PARALLELES METEORE 


La Société de construction de machines outils Socome, outre 
sa rectifieuse cylindrique extérieur de 200 x 600 et ses tours pa- 
rallèles « Star » de H.P. 155 mm et d'entrepointes 500, 750 et 
1 000 présente le tour Météor 400 (fig. 1) conçu pour permet- 
tre l'exécution des travaux de tournage suivant les procédés 
les plus modernes. 

Il est normalement équipé d'un moteur asynchrone de 8 ch, 
1 $00 t/mn, qui transmet sa puissance à la broche par l'in- 
termédiaire d'une boîte de vitesses donnant 18 vitesses : soit en 
gamme normale de 25 à 2 000 t/mn et soit en gamme lente de 
185 À 1200 t/mn. Un embrayage-frein est intercalé entre 
le moteur et la boîte. Le montage de broche sur roulements 
de haute précision, les dentures rectifiées, donnent au tour une 
précision inférieure aux tolérances de définition normalement 
admises. Le banc de grande largeur est solidement fixé sur 
le bâti monobloc renfermant les divers ensembles mécaniques 
ou électriques. Il est exécuté en fonte spéciale d'une dureté 
Brinell 200-220 et comporte des guidages prismatiques de 
grandes dimensions. Les modèles de 750 et 1000 mm d'’en- 
tre-pointes peuvent être dotés de prismes en acier trempé et 
rectifiés d'une dureté Brinell de 500. 

Tous les mécanismes tournent dans l'huile; les organes du 
tablier sont graissés sous pression. Les engrenages princi- 
paux et les axes particulièrement chargés sont en acier spé- 
cial traités à haute fréquence offrant une résistance variant 
de 120 à 160 kg/mm*. 
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Des dispositifs de 
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Mouvetents sont 
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électrique 
combinateur 
commander 


Le tour comporte un 
avec voyants lumineux et interrupteur 
permettant d'isoler rupidement la machine et de 
chacun des circuits. Un ampéremètre de contrôle de puissance 
est prévu. 


équipement 


Vue du tour Météor 


fourmi 


Une gamme complète peut être 
le tour (tourelles À réglage el! 
tique, appareil à 


spéciaux, } | 


tourner comique mandrins et plateaux 
hvdr 

permet 
| 


ilique Du 


l'exécuter 


‘appareil reproducteur 


Météor leur 


reproduction 


plomatic » monté sur les tours 


des travaux de copiage ou dk normalement con 


fiés à des machines spéciales 


Les tours Météor se fabrigwent en deux hauteur de pointes 
le modèle UA de 180 mm et le modèle UB de 200 mm, et les 
distances entre-pointes sont de 750, 1 so mm 


1,260 et 


Les diamètres admis sur banc sont respectivement de 375 et 
jo mm et sur chariots de 200 et 230 mm. En lunette, le dia- 
mètre admis est de 130 mm. Des modèles à banc rompu exis- 
tent pour les distances entre-pointes de 1 000 À 1 500 mm, per- 
mettant des diamètres dans les rompus de 540 et 580 mm 


Le nez de broche normal est du type américain Al 6”, l'alé- 
sage de broche de 41 mm admet un cône morse N° 6, 


La course transversale des chariots est de 230 mm. La 


course du porte-outil de 110 mm 
S.I. de 0,6 à 5 mm 


On peut exécuter 18 filetages usuels 
pouce. Les avances au 


et Withworth de 3,5 à 24 filets par 
nombre de 39 sont de 1/10 des pas en longitudinal et 1/20 des 
pas en transversal. 

portée de 
de l'embravage-frein est 


loutes les commandes somt à l'opérateur En 
particulier la commande réalisée 
par une troisième barre manœuvrée par levier à portée immé- 


dinte de l'utilisateur. 


FRAISEUSES P. HURE 


aux Foires de 
tvVpe 402 A 


Les Ets P, Huré ont présenté cette année 


Lvon et de Paris leur fraiseuse 
et leur fraiseuse universelle À banc fixe, tvpe 76 


nouvelle universelle, 


modèle 402, 


rapport 


type 102-À, dérivée du 
pertectuonnements par 


La fraiseuse universelle 
présente un certain nombre de 
à ce modèle de création récente. En 
d'électro-frein a été 
permis d'aérer très 
donner une plus grande 


particulier le dispositil 
moteur frein, ce qui à 


machine et de 


remmprace par un 
l'arrière de la 
d'accés aux 


largement 


facilite diflérents orga 


modifiée en vue de 
conne Morse 4. 
constructeur 
fraiseuse 
bloc- 
con- 


nes. En outre, lu tête universelle x été 
mettre une 
soit au 
s'est eflorcé d'obtenir un 
et un montage simple en créant des 
ensembles montés indépendamment les uns des autres et 


nectés entre eux par un minimum de pièces mécaniques 


ulésée soit au 


plus, le 


broche porte-fr ist 


cône standard américain 40; de 
usinage 


rapide et 


de sui 


La tête universelle P. Huré qui équipe cette machine a été 
encore renforcée et permet dk fraiseuse des 
passes de production qui correspondent, par rapport à la puis- 
sance nominale (4 ch) À 


réaliser sur la 


les surcharges très importantes pou- 
vant aller jusqu'à 130 ou 150 


Lorsqu'une telle useuse travaille constamment au 


correspondant à uissance di 


régime 
assurée de von- 


fatigue 


y ch, elle est 


server très longtemp pre son tmtinle, les taux de 


imposés À ses ipaux restant très réduits eu 


Cgard à leurs dimensions 


1. 


— Travail de fraisage en auge sur fraiseuse universelle 
P. Huré type 402-A 


stand à Foire de Lvon 


» dans une 


La fraiseuse 402-A présentée sur 
exécutait un fraisage dit en (fig. 1) 
Sans modifier la position de la broche, c'est-…dire avec une 
seule position immuable de cette broche, 0: se les deux 
premières faces en dépouille de même pente (1 dans pe 
ration réalisée) en utilisant successivement léplaceme 
longitudinal et 
même les deux dernières faces après avoir fait pivoter la pièce 
de 180°, Un tableau 
gles à faire marquer aux deux coulisses pou 
ariant de degré en 

pentes inégales le constructeur 
es données nécessaires à la mise en position dk 


transversal automatiques, pui usine de 


fourmi par le constructeur donne les an 
des pentes égales 
Pour des 
demande 


la brox he 


degré, depuis jusqu'à 00" 


indiquera à chaque 


Dans les modèles de fraiseuses à grande courses, les Ets 
P, Muré ont abandonné L 


modèle #6, le banc fixe qui 
harges 


A ronsote et dopté, pour leur 


évite toutes flexions sous lourdes 


entier parmi les 
(son poids est 
A posséder 


Cette fraiseuse est la seule dans le monde 


fraiseuses universelles de 


le 


grandes dimensions 


de à tonnes, sa t \ une longueur de 2,500 m) 


une tête grande puissance Cette tête universel. 


universelle de 


le nvec momnte-e permet d'usiner des pre- 
es de complexes, en 
réduisant les manipulations, montages et démontages au mini- 


baisse automatique 


dimensions importantes et de formes 
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La fruiseuse possède deux postes de commande, l'un à l'a 
vant, l'autre à la partie arrière du côté droit ; elle est, en ou 
tre, dotée d'un dispositif de retour rapide dans les trois di 
seulement de faire fonctionner à 


rections, permettant, mon 
vrande vitesse deux déplacements simultanément sur les trois, 
mais encore d'actionner à grande vitesse le plateau circulaire 


commande automatique. 


En position verticale, la hauteur disponible sous le nez de 
la broche est de #7o mm. 


La fraiseuse, équipée d'un moteur de 15 ch, à une gamme 
le 10 vitesses s'échelonnant au choix de 12,5 à 800 ou de :6 à 


1000 t/mn et une gamme de 23 avances allant de 5 à Soo 


mem/mn. Les courses sont respectivement les suivantes : lon- 
gitudinale 1<o0 mm, transversale : Sou mm, verticale : 740 
mm 
A 
TOURS SCULFORT 
Le sucrés rencontré chez certains usagers par le tour à re- 


produire double coulisse a incité les Ets Scullert-Fokedey, 
Vautier :t Cie à représenter au public cet appareil insuf!-am- 
nent connu et dont les possibilités, certes limitées, peuvent 
tre exploitées dans certaines fabrications pour diminur les 
façon considérable. 


temps d 
Le porte-outil double permet, en eflet, de reproduire de- 


urfaces hémisphériques convexes et concaves, ainsi que de 
paulements droits dans les deux sens. 


Cet appareil est monté sur un tour rapide du type 0 
pétition 300 CX de : $00 E.P., comportant, comme :c°-s 
soires facilitant le montage et le serrage des pièces, un if 


drin et une contre-pointe à serrage hydraulique. 


Le banc du tour est trempé et rectifé. 


On suit que les Ets Seullort-Fockedey, Vautier et Cic 1 
uccompli un eflort particulier dans ce domaine depuis de :, nm 


breuses années et qu'ils sont à même actuellement de 
per des bancs de longueur indéfinie, ce qui est un pr ires 
considérable pour la conservation de la précision des glis-i e. 


A côté du tour de 300, on trouvait un tour de 
150 en 3 mètres comportant divers accessoires pour tr 
montés en remplacement du porte-outil normal ordinair+ 

C'est ainsi qu'à côté de ce porteoutil était placé un 
porte-outil À déplacement automatique du chariot supérieur, 
avec appareil à tourner conique normal monté sur une cu 
rasse portant un déplacement rapide. 

On pouvait également voir un porte-outil à reproduire h, 
draulique à simple coulisse dont une astuce particulière per- 
met de passer très rapidement du copiage longitudinal au 
copiage transversal, et enfin, ceci est également une nouveau- 
té dans les accessoires du tour parallèle, l'appareil à tourner 
vonique spécial monté sur la cuirasse qui n'est pas un obs- 
tacle au montage d'un porte-outil arrière indépendant 


On remarquait également la photographie du nouveau tour 
à roues à commande hydraulique, qui, par son automaticité 
intégrale, et la possibilité de changer ses gabarits en quelques 
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Fi. 2. Pièce de forme exécutée par copiage. 


secondes, est une machine extrêmement facile À conduire 
L'utilisation des carbures durs réalise le reprofilage en un 
temps record. 

A 


ALESEUSES DERAGNE (') 


Deragne à exposé cette année tous ses modèles classiques 
d'une part, les aléseuses verticales pour cylindres et les alé- 
seuses pointeuses déjà très répandues; et, d'autre part, les 
aléseuses horizontales « Diamanta » dont nous publierons 
prochainement une description détaillée. 


Nous nous bornons à donner les caractéristiques de deux 
nouveaux modèles présentés. En fait, il ne s'agit pas de mo- 


Fic. 1. Tour Seul- 
fort 300 CX équipé 
| d'un appareil hydro- 


vopiant à double cou 
lisse d'un mandrin et 
d'une contrepoimte à 
serrage hydraulique. 


dèles nouveaux dans leurs principes, mais plutôt d'adapta- 
tion de types déjà éprouvés à des normes de production plus 
élevées. Par exemple, l'aléseuse « Diamanta 11 » à un pont 
et deux ou trois broches fonctionne à de nombreux exemplai- 
res dans l'industrie; sa commande hydraulique de pré- 
cision et son cycle automatique la font apprécier dans de 
nombreux cas; mais l'obligation de travailler d'un seul côté 
limite son emploi, Les Ets Deragne ont donc construit l’alé- 
seuse de précision « Diamanta III », rigoureusement iden- 
tique à la précédente, mais à deux ponts opposés; celle-ci 
permet, non seulement d'usiner des pièces des deux côtés, 
mais facilite les travaux en cycle complet : ébauche d'un côté 
et finition de l'autre (fig. 1). 


Dans le domaine des aléseuses verticales, Deragne à éga- 
lement adapté un de ses modèles multibroches à la demande 


(*) Nous publierons prochainement une étude très complète 
sur les aléseuses Deragne. 
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du marché. 11 s'agit de l'aléseuse « go B » bien connue, li- RECTIFIEUSES SOZET 


vrée habituellement avec trois ou quatre broches à entre-axes L 
La machine à rectifier Micro RS represente 
variables pour la fabrication des cylindres d'automobiles et 

à B par a Mgurt pertru exécuter tous travaux de rex 
camions. L'aléseuse so B à trois broches (fig. 2) est un fification plan ges de roulements, disques d'embrayages. 
type spécial construit à la demande des fabricants de chemi- clavettes Woodruf, segments de piston, poinçons et matrices, 

culasses de mo A plastique, et 


Diamanta 111 


horizontale 


Aleseuse 


ses de cylindres. Elle présente quelques particularités, telles 
que : travail à grande vitesse, tête porte-outils à trois outils, 
cycle automatique. Les broches sont toujours à entre-axes 
variables, mais la commande des têtes porteoutils est svn 
chronisée. 


Rectifieuse Sozet « M wphane RS 460 » 


Surface de 500 » 200 
Surface nax ficatiot 750 x 220 
et » 350 


Passag tal 290 
| 130 mm 


Diamèt r. 


Sa table en fonte perlitique stabilisée, quée sur le bât 


forme avec formabl Les èces y sont 
bridées soit pur trous res en soit termédiaire 
d'un plateau mag q s supérieur rte un écra 
de protection En cas d ec elle peut être ectihée par 
propre meule de machin 
Une meule à seyments de 175 mm de diamètre équipe 
machine, Le remplacement des segments flectue rapid 
Fri. 2 \ieseuse ment. Un écran de protection est prévu. L orte-meule est 
verticale MH, trois 
broches hxé en bout d'arbre monté sur ements es de grand: 
précision. La meule est pre pour 
des roulements. Vitesse normale de ln Son 
traimement par courroies CAES | 
3000 t/mn, 220 volts, triphas 
Le bras avant meule et Meur est 
blé au bras arrière pivotant sur ne uw un disposiiil 
coniques larger t dimens nés. n ls contre 


permet le rég précis di \ precharge roulements et 


issure iu bris TE hen } sure eu 


très doux 
Le mouvem t | | tête 


P 


page de eu La ter supérieur wiunande renier 

me les pignons | super et est te 

La machine permet la fabrication en série de tous les tr sur roulements à es n tes r d lonne 
pes de chemises connus; la production est de sept ou huit hp inde de sen on — iée et le vernier donne une 
fois plus élevée que celle qui est obtenue sur aléseuse mono de ‘x 
broche, à outil unique; la précision et le fini sont identiques de den 


A l'intérieur de la tête de : machine P. E. 
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MACHINES À BROCHER SIG 


Les machines à brocher horizontales SIG permettant d'exé- 
cuter les travaux de brochage intérieur ou extérieur avec 
des tolérances serrées et d'obtenir des états de surface im- 
peccables. Elles s'exécutent en deux puissances de traction, 
1 000 et 15 000 kg maximum. Le tableau ! en donne des ca- 
ractéristiques principales. Les vitesses d'avance et de retour 
sont réglables et fonction de la matière à brocher. Un volant 
permet de régler la puissance de traction à la valeur désirée 
et un manomètre indique la puissance effective. Les organes 
de traction sont mis en mouvement par un levier et des bu- 
tées mobiles provoquent l'arrêt automatique de la course, Un 
dispositif spécial fixe les broches automatiquement lors de leur 


TABLEAU 1. — CARACTÉRISTIQUES PRINCIPALES 
('aractéristiques techniques RA 4.125 RA 15 - 1,25 
Puiss le traction maximum 4 000 kg 15 000 
Longur: de 1 250 mm 1 250 
Passag plateau 120 mm 120 
Vitesse ourse de travail .. 1,3 à 5,3 m/mn| 0,9 à! nn 
Vitesse de course de retour 12 m /mn 9 à 35 nn 
Puiss. du moteur de commande 7 ch 13,5/15 ch 
Puissance du moteur de pompe 
0.18 ch 0,18 
Puissance du moteur d'arrosage 
Longueur... 4200 51 
Encombrement Largeur... 620 71 
Hauteur... 4 300 1 28 


introduction dans la tête de traction et en fin de cours. 

vail une butée libère le dispositif. Normalement les es 
sont fixées sur un plateau vertical. Sur les machines pu 

tes (RA :16-1,25) il est prévu une table réglable en h: 


qu'on utilise surtout pour le brochage extérieur et ur p- 
port mobile pour le guidage de l'extrémité des broche ur- 
des. 

La commande hydraulique de la course et l’arrosage rt 
assurés par des pompes à vis SIG permettant le régl:;: du 
débit et de la charge. Les moteurs, commandés à distance, -ont 


pourvus d'une protection thermique contre une surcharg 
longée. 


MACHINES À BROCHER RBV 


Le département « Outillage » de la Société nouvelle de !':u 
tillage RBV-RI exposait cette année quatre machines en :n:- 
tionnement : deux modèles de machines à brocher horizontal:s 
BH.4 et BH.ro de course 750 et 1 400, respectivement, une 
machine à brocher verticale de 4 tonnes BV.4 et um 
de brochage BV.r. 


Nous publierons très prochainement une étude détaillée «ur 
certains modèles de machines à brocher RBV., 


CODIMA 
Codima a exposé cette année pour la première fois 


Une presse d'emboutissage «ki 
Galdabini, 20 tonnes, double effet. 
Cette machine attirait particulièrement 

souplesse et la qualité des produits obtenus 


construction itahenne 


l'attention par <a 


Une rectifieuse Wotan pour alésages 
de profondeur et 5soo mm de diamètre. 


jusqu'à soo mm 

Cette machine comportait, entre autres, la possibilité d'opé. 
rer des rectifications frontales et extérieures sur la pièce en 
cours de rectification intérieure. 


— Une cintreuse à tubes Veenstra très moderne et pour 
grande production. 


Complétaient l'exposition les machines suivantes, déjà con- 
nues 


Deux fraiseuses Vernier, l'une d'elles avec appareil de 
reproduction hydraulique. 
Les machines étaient pourvues des derniers perfectionne- 
ments apportés par le constructeur embrayage à disque 
multiples pour les tête verticale modernisée et dé- 
gageable sans démontage pour passer aux travaux en hori- 
zomal. 


avances, 


Une aléseuse Wotan à montant fixe, de 75 mm de pas- 
sage de broche. 


— Une rectifieuse de production M.S.0. 
— Deux tours Smid de 24 et 32 mm de passage de barre 
— Une cintreuse à profilés Socad, 


Le stand Favrin abritait 


— Une presse plieuse à commande hydraulique, de 20 ton- 
nes, 2 m entre montants. 


— Une presse horizontale à usages divers, de 250 tonnes 
A. 


METALLOSCOPES ET TEXTOSCOPES 
DELATTRE ET FROUARD 


Le contrôle magnétique des matières peut s'appliquer aux 
pièces les plus diverses, grâce à la gamme étendue des Métal- 
loscopes. Ceux-ci sont depuis peu complétés par le Textoscope, 
qui permet l'examen des métaux non ferreux en barres et en 
tubes. Cet appareil fonctionne en comparateur par rapport 
à un échantillon « étalon », et permet de déceler aussi bien 
les défauts de structure (criques, retassures, ségrégations) que 
les anomalies de composition (présence de métaux ferreux). 


Il comprend essentiellement un pont de comparaison com- 
binant les bobines d'exploration et des circuits résistance-capa- 
cité, alimenté par un générateur de fréquence. La tension de 
déséquilibre du pont prélevée sur un atténuateur est amplifiée 
et alimente les plaques verticales d’un tube cathodique, tandis 
que les plaques horizontales sont alimentées par une tension 
déphasée. L'identité des deux échantillons se traduit ainsi par 
une trace rectiligne sur l'écran du tube ; on observe, au con- 
traire, s’il y a différence de structure, une forme elliptique per- 
mettant de caractériser facilement le défaut. Bien que qualifi- 
catif, ce contrôle présente le grand intérêt de renseigner rapi- 
dement sur l’homogénéité d'un lot de barres, les anomalies pou- 
vant ensuite être étudiées en détail par les méthodes classiques. 


L'appareil se présente sous la forme d’un coffret renfermant 
les divers éléments, tandis qu'un coffret auxiliaire renferme 
les bobines d'exploration. Il peut permettre de contrôler les 
alliages de cuivre (laiton, bronze, cupro-nickel) ainsi que les 
alliages d'aluminium; le diamètre des barres ou des tubes 
peut varier de 4 à 30 mm pour le Textoscope n° 1 et de 20 
à 60 mm pour le Textoscope n° 2. 


APPAREILS DE MESURE ET DE CONTROLE 
POUR TREFILAGE ET ETIRAGE 


Certaines pièces telles que les filières de tréfilage ou d'éti- 
rage exigent, pour leur rendement, leur durée et l'obtention 
de produits de qualité, un contrôle rigoureux de leurs dimen- 
sions : diamètre d'alésage, angle de travail, longueur de por- 
tée de cet angle, et aussi de leurs états de surface. 


L'Institut de recherches des aciers Max-Planck de Dus- 
seldorf, a mis au point, ces dernières années, toute une série 
d'appareils de contrôle dont l'efficacité s'est démontrée dan 
la fabrication des filières au carbure de tungstène. Les trois 
l'AMlameter, le Zetmeter et le Panohol. 


principaux sont 


vérifier le cône de travail des filières et 
l'angle d'ouverture 2 x. C'est un appareil optique, travaillant, 
comme le montre la figure 1, sur le principe de la réflexion 
d'un faisceau lumineux projeté parallèlement au cône. Les 
ravons réfléchis par les parois du cône donnent une image sur 
le verre dépoli qui permet de juger rapidement de la qualité 
d'exécution du cône, La figure montre qu'il est facile de dé. 


L'AMameter sert à 
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terminer l'angle culminant du cône lumineux et ainsi l'angle 
d'ouverture 2 æ de la filière, puisque les diamètres Dr et D2 
du cercle lumineux sont mesurés à un écart L bien défini. 
Les rayons passant librement forment un point lumineux au cen- 
tre. 

Si le cône est parfait, pour une filière ronde, son image re- 
étroit. S'il des traces 


fléchie est un anneau circulaire porte 

d'usure, des adhérences de métal ou des fissures, s'il est 
mal poli, bombé ou comporte des étagements, l'image est 
plus ou moins irrégulière et l'anneau plus ou moins flou. Ce 


procédé de projection lumineuse donne donc de précieux ren- 


seignements sur l'état du cône de travail. 


Poshon du L 
Plon de l'image. ] PO I 


Fc. 1. Schéma de fonctionnement de l'Alfameter 
Le diaphragme et une règle divisée permettent de mesu- 
rer l'angle du cône avec une approximation de 1/3 de degri 


L'appareil normal est coiflé d'une chambre noire, qui per- 
met de vérifier même de jour les filières, surtout les filières dk 
petit alésage, dont l'image sur le verre dépoli est relativement 
peu lumineuse. La réglette graduée, sur laquelle le diamètre 
du cercle lumineux reporté au moyen dk 

sur une tige, est située à l'extérieur de la coiffe 
permet de contrôler et de mesurer des filières jusqu'à 16 mm 
d'alésage et les angles d'ouverture de 4 à 30°. Un autre ap- 
pareil, fondé sur le même principe, mais de construction un 
peu différente, permet le contrôle et la 


10 à 70 mm d'alésage. 


est 


doigts glissant 
Cet appareil 


mesure de filières dk 


spéciaux, ces appareils permettent Île 


pre fils 


Munis d'accessoires 
contrôle de filières à 
naux, ovales ou autres. 


carrés, rectangulaires, hexag 


Le Zetmeter sert à la mesure de la portée cylindrique des 
filières. Son schéma de principe fait l'objet de la figure 2 


Deux aiguilles palpeuses coniques sont disposées sur le mu 


me axe, et l'alésage de la filière est mis successivement en 
contact avec l'aiguille inférieure et l'aiguille supérieure. La 
filière parcourt donc le chemin LM. La distance entre Îles 
deux diamètres d (alésage) sur chacune des deux aiguilles, 
déterminée par construction, est connue, c'est LO. La lon- 
gueur de la portée Z résulte donc de liflérence LO-LM 
La filière est placée sur une table mobile en hauteur. Un com- 
parateur permet de lire directement la longueur Z avec une pré- 


cision de o,o1 mm. Un réglage micrométrique, suivant la 
cote d'alésage, se fait par un bouton moleté du comparateur. 
Le mécanisme de déplacement de table est aussi muni d'un 
réglage micrométrique 

Avec cet appareil on peut mesurer des longueurs d'alésage 
Âières de 0,2 à mm de diamètre et d'angles de 
d'entrée et de sortie de plus de 6°. Bien cett 
doit être faite avant l'exécution des congés de raccordement 
de la partie cylindrique et des cônes 


comes 


entendu mesure 


Le Zetmeter permet aussi de mesurer les longueurs d'alé 


sages situés en profondeur et être utilisé aussi comme instru- 
ment de mesure de profondeur 
Le Panohol permet de vérifier l'état des surfaces intérieu- 


res d'outils et pièces métalliques devant présenter un fini par- 
ticulièrement soigné, et ne pouvant être contrôlées par regard 


en plongée. La figure 3 en donne le principe. 11 permet de véri- 
fier des alésages de 1 à 20 mm de diamètre dans des pièces 
de 25 à So mm de longueur et 110 mm de diamètre extérieur. 
Il est utilisé pour l'observation des surfaces des filières de 
tréfilage, des matrices de réduction de visserie, des pas de 
vis intérieurs, des alésages de douilles, des cylindres de pom- 
pes d'injection et toutes pièces de précision similaires. 


1 


| 


4 / gurlle 
supérieure 


2. schéma de 


principe du Zetmeter 


Fikère 


A, urlle 


Au moyen de rours miques, recevant la lumière per- 
pendiculairement l'axe du cône, les parois intérieures de la 
pièce sont éclairées et visibles. Pour les alésages débouchants 
on utilise des broches pointes coniques et pour les trous 
borgnes des réflecteurs fixés à un fil porteur 

Une source lumineus itérale est projetée par un miroir 


flecteur Le 


un 


miroir, percé au centmn 


métallique sur le « ri 
microscope le cône ré 


d'un trou, permet bser 


flecteur et les faces à examiner 


sur toute leur longueur, Pour 


— 


outils vérilier. 


glace comque 


fige 


b) Trou borgne 


Schéma de principe du Panohol 


a) Arésage 


3. 


contrôler des trous cylindriques l'angle du cône des réfles 
teurs est de 00°. Pour les parties coniques des filières on uti 
lise des réflecteurs à angle plus aigu évitant le champ obseur 
Toutefois dans certains utile pour 
mettre en évidence certains petits défauts superficiels qui ne 
pourraient être décelés avec un champ de grande luminosits 
Un cadran situé sur le côté de l'appareil sert à mesurer les 
longueurs en sens axial à l'intérieur des alésages. Pour une 
longueur de 30 mm, la précision est de 0,01 mm. Les images 
obtenues permettent de déceler les criques, ébréchures, fis 
sures de tensions, traces de grattage avec un outil émoussé, 
etc 


cas ce champ obscur est 


P. E 


| Codre 
à 
| 
M 11 | x 
Filière | 
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APPAREILS DE MESURE 
ET DE CALIBRAGE ETAMIC 


APPAREILS DE MESURE 


Le comparateur Etamic, appareil récent, permet la lecture 


directe instantanée de la cote-à mesurer. Il est fondé sur le 
principe « Etamic » qui utilise les écoulements d'air à vitesse 
sonique et un véritable pont de Wheastone pneumatique, et 


tous les avantages. Le modèle normal a une pré- 
2 micron avec une plage de mesure de 40 microns 
8 de mi- 


en présente 
ision de 
et le modèle de haute précision a une précision de 1 
cron avec une plage de mesure de 10 microns. 

Un modèl pour gicleurs permet de mesurer des 
d'alésages de 0,1 à 0,6 mm et un autre de 0,6 à 3 mm. Pré. 
la section à mesurer 


secuons 


plage 20 % de 


0,4 et 


micron, la conjcité d'une pièce conique, male 
tolérance sur le diamètre moyen est 
celle qui résulterait de l'a . 
conicité. Avec des o nes 
permet de mesur: les 


M JOAË 
récision de 1/4 
même si la 
woup plus grande que 

ti stricte de tolérance sur la 
appareil 


femelle 


le ne res adéquats cet 


entraxes, le parallélisme de deux axes, et 

L'er du comparateur Etamic sur un tour permet d'u:iner 
les pièces avec des tolérances de quelques microns. R: u 
palpeur contrôlant la position de l'outil, le comparat , 
met dk acer l'outil à coup sûr et sans tâtonnement nm 
ron près. 

Parmi les autres appareils de mesure il faut citer 

L'appareil type A d'une précision de 1 micron | 


normal) à 1/10 de micron (modèle haute précision). 


L'appareil de contrôle à tolérance réglable type 
permet de vérifier si une cote est ou non à l'intéri 1 
plags de tolérance donnée, ce qui est général ment 


fabrications de grande série, 


1 Appareil Etamie de contrôle multiple pour contrile 
simultané de dix cotes sur un carter. 


Les appareils de contrôles multiples (fig. 1), étudiés à la 
demande de |” go" ur pour permettre de vérifier simultanément 
que plusieurs cotes d'une même pièce sont ou non dans les 
tolérances états. La rapidité des contrôles de pièces en 
série est nugmentée de ce fait d'une manière import 

Enfin les organes fixes (tampons et bagues) et les pal 
peurs réglables à fuite ou à contact 

APPAREILS DE CALIBRAGE AUTOMATIQUES 
Avec ces appareils, la mesure initiale qui déclenche toutes 
les opérations successives est In mesure de ln pièce elle EL à L: 


Leur fonctionnement et leur efficience 


indépendants de l'usure des meules. 


en cours d'usinage. 
sont donc 


L'appareil Jauge sur rectifieuse cylindrique extérireure 
permet de stopper automatiquement la rectification d'une piè- 
ce quand diamètre de la partie rectifiée est atteint exacte- 
ment au micron près. Il permet même le calibrage automa- 
tique pour la recitfication des arbres avec rainures de clavet- 
tes. 

Une jauge avec fourche spéciale fixe permet la rectification 
des vilebrequins. 


— Sur les rectifieuses centerless l'appareil type € a résolu 
l2 problème de la commande de ces machines travaillant à 
l'enfilade. Pour la rectification des barres sur  center- 


less, l'appareil Etamie, 


la rectification des 
quement les barres à 


diffèrent de celui qui est utilisé pour 
pièces discontinues, maintient automati- 
l'intérieur de la tolérance imposée. 

bandes type B 


— L'appareil de calibrage 
permet de calibrer en continu des bandes de toutes natures 
(métalliques, papiers, films, etc.). Précision de mesure 1: 
micron avec marge de 40 microns, où 2 microns avec marge de 
So microns. L'organe de mesure ne touche pas la bande (fui- 
te d'air). 11 reste insensible aux poussières chassées par le jet 
et permet de calibrer les bandes 

Les appareils de contrôle des fils en continu sont des varian- 
tes des appareils à bandes. Ils sont à palpeurs (fils nus, fils 
nylon, sous chlorure de vinyle...) ou à galets (fils enrobés de 
caoutchouc, ou bandes susceptibles de présenter des surépais- 
seurs accidentelles importantes). P. E 


automatique des 


LE MATERIEL RAGONOT 
(puissance de © à 5 chevaux) 


L'évolution de la construction électrique conduit à offrir 
sur le marché, à puissance égale, des machines plus petites 
et mieux protégées, tout en abaïssant le prix de revient par 
l'emploi de matériaux et outillages nouveaux 

C'est dans ce qu'on été étudiées et réalisées, en mo- 
les séries Alter. 
série Ser: 


sens 


teurs asynchrones monophasés ou polyphasés, 
continu, la 


nex (fig. 1) et, en matériel à courant 


vodyne (fig. 2). 


Mo 
teur Alternex 
Ragonot 
Coupe montrant 
le détail de la ven 
tilation et les or 
ganes internes 


Ces machines se distinguent particulièrement par leur dou- 
ble système de ventilation l'un intérieur, en circuit fermé, 
et l'autre extérieur, dirigé parallèlement à l'axe de rotation. 
Ce matériel est donc « fermé » au sens U.T.E. du terme et 
peut fonctionner sans inconvénient en atmosphère fortement 
polluée. 


L'emploi généralisé des alliages d'aluminium lui confère, en 


outre, légèreté et facilité d'usinage. 
D'autre part, les progrès réalisés dans les isolants permet- 
tent d'élever les températures de fonctionnement jusqu'à 115 


degrés, chiffre très voisin de celui qui est admis seulement en 
construction B beaucoup plus coûteuse et difficilement 
réalisable en puissance fractionnaire. 

Il résulte de tout ce qui précède, qu'à puissance égale, ces 
machines Ragonot sont d'encombrement des plus 


lasse 


séries de 


réduits. En outre, elles sont de rendement élevé. 
Par ailleurs, poursuivant ses efforts de normalisation, la 
société Ragonet x mis au point la série Dynasix (fig. 3) 


Juillet 1955. 
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un petit nombre de pièces stan- 
variété de machines classiques à 
courant continu, 
etc. Ces machi- 


qui offre la possibilité, avec 
dard, de réaliser une grande 
pôles saillants moteurs, 
convertusseurs, 


génératrices à 
alternateurs, 


commutatrices, 


Fu. 2 ser- 
vodyne Ragonot 


nes, aux matériaux de haute qualité électro-technique, peu 
vent recevoir des bobinages appropriés à de multiples appli- 
cations spéciales dans une gamme très étendue de tensions, 


vitesses et fréquences 

Pour les applications électro-domestiques et de lurge diflu 
sion, Ragonet fabrique des moteurs à induction type « Ferra- 
ris », le meilleur marché et les plus robustes des moteurs mono- 


phasés. 


3 Ds 
nasix Hagonot 


Enfin, les derniers progrès techniques ont aussi permis de 
satisfaire aux nouvelles matériel aviation. Dans 
ce domaine, la production Rageonet s'est signalée en particu- 
lier par des convertisseurs 27 volts, 400 hertz, 125 volts-am- 
pères, construits en série pour l'armée de l'air américaine, par 
une gamme de ventilateurs de refroidissement d'organes élec- 
troniques 400 hertz minute), et un certain 
moteurs et de courant continu, 
élevé et ad'iptés aux con 


nces du 


(12 005 tours par 


nombr, de convertisseurs à 
rendement parfaiteme nt 


vol modernes A 


légers, 


ditions de 


ALSTHOM 


Cette société compte parmi ses nombreuses activités la réali- 
sation d'équipements électroniques pour machines-outils 

Les exigences particulières demandées aux moteurs à courant 
continu utilisés (grandes variations de charges, alimentation en 
courant onduié affectant la commutation) ont conduit à l'étu 
de de modèles spéciaux parfaitement adaptés à cette application 

Les principales commandes de 
broche, généralement à puissance constante, et les comman- 
permettant une grande souplesse de réglage et 
d'asservissements, de programmes de travail 


utilisations concernent Îles 
des d'avance 
lu réalisation 
et de copiages. 
Dans un autre 
en armoires préfabriquées Îles 


domaine, les ensembles Unitor présentent 
éléments d'un poste de trans- 
formation de petite puissance. Une seule cellule romprend 
un compartiment movenne tension, un compartiment trans- 
formateur et un compartiment basse tension, dont les portes 
d'accès sont indépendantes et comportent des verrouillages 
de sécurité, La commande et la protection sont assurées, pour 
la partie moyenne tension, par un interrupteur tripolaire à 


coupure en charge et des fusibles H.T, à haut pouvoir de cou- 
pure, et, pour la partie basse tension par un disjoncteur tétra- 
polaire à soufflage magnétique pour la partie basse tension. 


L'appareil peut être complété par un compteur. 


1 Poste 


préfabriqui 


Les puissan Us de 26, qu et 0% À, pour 
des tensions de ;,5 à 17,5 kV 

L'encombreme: reduit 2 environ, et l'en 
semble est facil dé ble A 


SOCIFITE D'ELECTRICITE MORS 


Les réalisations reflètent \ tendanrx wtuelle à re 
duction de dimensions du matériel dk cellesi « 
rendu possibles, dans centrales, d'u rtante 


Reluis 
avec em 
base on COR 5, de 
brochable par ro 
lation. 


sur des travaux de génie civil et une grande facilité d'exten- 
sion, en même Lemps qu'à efhcucité du p 
de surveillance. 

Signalons parmi les réalisations avant permis d'atteindre 


ce but 

— Des vovants réduits, 
de lumière à réflexion totale, et 
figurines À combinaisons muliples ou des 


qués (tableaux Optibloc et Optiphane) 


généralement des conduits 
de former des 
compli 


per met tant 
schémas 
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Des relais de faïbles dimensions, et d'une grande fidéli 
te : les types RM: et RMz sont des appareils à courant con- 
tinu; ils sont livrés sous boîtier bakélite à bornes, ou sous 
boîtier métallique avec culot octal. Leur pouvoir de coupure 
varie de 25 à 100 watts. La précision des appareils du typ: 
N permet des performances élevées et une grande endurance 
malgré un faible dimensionnement. Ils sont munis d'articu 
lations élastiques à lames croisées et de dispositifs assurait 
pression constante des contacts; ceux-ci comportent dei x 
points actifs. Îls peuvent comporter des contacts de puis-. 
ce et une légère temporisation, Les types CV 301 et 402 p» 
ent comporter de huit à quarante contacts, couper jusqu'à * 
impères et être munis d'une embase « débrochable ». 


Frs. ? 
4. ; t 
tant In pr n 
d'une nu 
lion de 


Des connecteurs, équipant la plupart des appareil 


cédents, qui apportent, sous un encombrement réduit ‘ 
vrande facilité dans l'exécution et le contrôle des cl 
ainsi que dans l'entretien de l'appareillage ; l'échangs 


dard des appareils du type « débrochable » est en ef: 
tuntané, 


Le type COF est constitué par la juxtaposition d'él. 
à fiches, réunis à des conducteurs groupés en cordon 
il se monte sur récrytacle à bornes à serrage élastique 
vis. 

type COR $, pour dispositifs débrochables, compre:. 
cléments à cinq lames plates pour la partie mâle, et 
choires pour la partie femelle; ces éléments sont facil. 


empilables (intensité 5 ampères). L'embrochage s'obtient par 
translation ou par rotation. 

Ces équipements trouvent un large emploi dans les com- 
mandes automatiques et la signalisation, où ils ont déjà fait 
leurs preuves. C. A. 


MARTEAUX ELECTRO-MAGNETIQUES PLANCHE 


Les marteaux électro-magnétiques Planche sont destinés 
à remplacer les presses à main et les balanciers pendulaires. 
Leur avantages sont une cadence élevée (1 coup/seconde) 
l'uniformité des opérations, le réglage progressif de la puis- 
de frappe, et suppression de la fatigue de l'opérateur. 
principe même interdit toute surcharge mécanique et 
à une main-d'œuvre très ordinaire. 


sance 
Leur 
permet de 


les confier 


Marteau électro-magnétique Planche, type AAÏ-500. 
105 mm 
25 mm 
155 mm 
205 x 180 mm 


1. 
Passage max. sous le porte-outil en fin de course 
Pass. minim. sous le porte-outil en fin de course 
Distance entre l'axe du pilon et le bâti 
Dimensions de la table 


Le merteau AAÏ-500 (fig. 1) fonctionne sous courant alter- 
natif volts, monophasé, 50 périodes. Sa capacité de frap- 
pe est progressivement réglable de so à 500 kg. La course 
du pilon est de 60 mm. Le réglage de la tête en hauteur est 
le So mm et le réglage fin du pilon de 3 mm. Cadence de 
frappe (1 coup seconde) exceptionnellement doublée. A la ca- 
la consommation est de 300 watts 


_ 


den de | ondk 


environ. 


Une machine de production pour le surfaçage à la fraise 


{Voir la photographie de la couverture) 


La photographie de la couverture represente une 
générale de la fraïiseuse CWB hype FVS Celt: 
machine à grande vitesse et grande puissance a éte specia 
lement étudiée et mise au point pour satisfaire aux condi- 
tions du fraisage des métaux non ferreux et, en particulier. 
des alliages légers. La fraiseuse FVS 5000 est à broche 
verticale et fait partie d'une famille de fraiseuses qui 


comprend également un type à broche horizontale simple 


et à broche horizontale double. Chaque type est construit 
en trois formats de table et de banc. 


Le type FVS 5 000 a une vitesse de la broche variable 


de façon continue de 500 à 5 000 L /imn, un déplacement 
transversal de la broche de 600 mm et vertical de 185 
hauteur min. à 685 hauteur max. Le déplacement de la 
table permet de fraiser une surface de 500 < 1 800 mm 
pour le format 1 600, de 500 » 2 250 pour le format 2 000 
et de 500 » 2 950 pour le format 2 800, La vitesse de la 
table est à variation continue de 180 à 7 200 mm /mn. 
La puissance à la broche atteint 40 ch. La vitesse de broche 
et la puissance eflective sont indiquées à tout moment. 

Le poids est de 131, 13,9 t ou 15,5 t suivant le format. 


« « 
les 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


DISPOSITIFS SIMPLES POUR TOURNER rainure en 7, dans laquelle coulisse le tête carrée du bou- 

DES SURFACES SPHÉRIQUES () lon € avec une douille g, serrée contre le disque par éerou 

et rondelle /. La douille traverse et commande les deux 

Les dispositifs représentés par les figures 1 et 2, destinés  glissières : longitudinale b et transversale r, cette dernière 

à tourner des surfaces sphériques, ou des gorges à profil terminée par le porte-outil. Par le jeu des deux glissements, 

rond, peuvent être exécutés par le mécanicien dans son la lame imite le mouvement circulaire de la douille 4. 
atelier. entraînée par la commande de la vis sans fin. 


— | Des graduations : angulaire sur la rondelle / bloquée 
5 | 15 sur la douille g, et linéaire sur la gtissière transversale 
+ e et son guide, facilitent le réglage, le rayon de courbure 

: pouvant varier entre zéro et le rayon du disque rainuré À. 


C. H. N. 


MONTAGE A TRAIN PLANÉTAIRE 
pour tournage POUR LE PERÇAGE AU TOUR (') 
sphérique à com- 
mande directe à Dans le perçage au Lour il est parfois impossible d'aug- 
la main. menter la vitesse de rotation de la pièce (pour des raisons 


d'équilibrage, par exemple) et la vitesse de coupe du 
foret peut s'en trouver insuflisante s'il reste immobile 
pendant que la piece seule tourne. 


Ce dispositif permet de faire tourner le foret en sens 
inverse de la pièce et, par là, d'augmenter notablement 
la vitesse de coupe. 


Dans la construction de la figure 1, la lame à queue 
rectangulaire traverse l'axe b pivotant dans le porte- EE 
outil a et muni, à son extrémité, d'un volant e; la lame et 
est serrée à l’aide d’un écrou et d’une rondelle c. Le montage 
est simple et facile à exéeuter, mais la commande à la 
main du volant, sans réducteur de vitesse, ni frein, exige 
habileté et sûreté de manœuvre. 


1020 


Fic, 1 Montage à train planétaire pour le perçage au tour 


L/À à 1, Barre d'entraînement ou 2, Pignon foi 1, Douille 
. € Mo. 2. Dis- 4, Axe fixe. 5, Pignon d'entraînement. 6, Couronne plamé 
tour. taire. 7, Bras fixe 8, Cône de centrage sur poupéc (ou tourrile) 

9, Butée à billes 


nage sphérique 
avec commande 
par vis sans fin. C'est un train planétaire dans lequel un pignon fou 
tourne sur un axe solidaire d'un bras fixe claveté à l'extré 
mité du cône de poupée fixe. Ce pignon engrène simul- 
tanément avec une couronne extérieure, solidaire du 
boîtier, et un pignon central claveté sur la queue du man- 
drin porte{oret. 


Le boîtier tourillonne sur la queue du mandrin et sur 
le cône de poupée et est entraînée par un toc en même 
temps que la pièce ce qui provoque la rotation en sens 
inverse du pignon central qui entraîne le foret. 


La figure 2 représente un dispositif simple permettant 
uh travail de précision. Sur les guides du chariot / du tour 
est monté un support a, dans le creux supérieur duquel 
pivote, sans jeu, le disque h fixé sur l'axe, commandé par 
l'engrenage à vis sans fin À, m. Le disque comporte une Voir la suite page XIX) 


B. T. 


(1) The Machinist, 16 janvier 1954 
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LIMES ET LAMES FRAISEUSES 


"MILLENICUT”" & “DREADNOUGHT” 


(taille droite) (taille curviligne) 
2E 


FIRTH TOOLS rad. 


SHEFF (G. B.) 


Elles ne rayent pas, elles coupent. D des 
Elles ne s'encrassent pas sur le boi: STOCK 
Elles épargnent votre temps et voir. 2e ne... de 200 à 400 mm. 


1/2 rondes, plates, carrées 


PUBLIMARINE 
PARIS 


Choix de la grosseur de taille : 


BATARDE (pos 28 mm.) - Sur métaux non ferreux, rotières non métalliques, grandes surfaces d'acier doux, bois. 
1/2 DOUCE (pas !,9 mm.) - Sur bronze phosphoreux loiton, marbre, aciers demi-durs, etc... 
DOUCE (pas 1,3 mm.) - Sur fonte, aciers inoxydobles, aciers durs, faibles surfaces. 


AGENTS EXCLUSIFS : 


GOLDRING 


O, RUE CAMILLE-DESMOULINS - LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


R C. SEINE 397.873 8 TÉLÉPHONE. 
RP. 21.275 SEINE CAE. PEREIRE 06-90 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 
(suite de le poge XVII) 


ÉCROUTAGE RATIONNEL DES BARRES (') 


L'écroûtage des corps ronds en grande série peut servir 
à éliminer la calamine et la peau de laminage, ou les sur- 
faces fissurées sur les barres brutes de laminage, ou les 
ébauches de tubes d'une part; à produire des surfaces 
lisses sur les barres lorsqu'on lui adjoint des dispositifs 
de lissage par galets d'autre part; et, enfin, à produire 
des barres à diamètre de grande précision. 

Une forme spéciale des tranchants de l'outil (tranchant 
en forme d'arc, fig. 1 et 2) permet d'obtenir de grands 
rendements. Par comparaison avec l'usinage par chario- 


1. — Formation du 
copeau. 
a, Profondeur de coupe. 
b, Longueur du copeau. 
hmi, Epaisseur moyenne 
du copeeu. - s, Avance. 
— r, Rayon de l'arc du 
tranchant. 


tage sur tour, cette forme du tranchant permet des avances 
bien plus grandes, une longévité de l'outil satisfaisante, 
et une coupe régulière. Les outils sont à montage tan- 
gentiel dans la tête, ce qui permet l'affûtage de tranchants 
aigus et un bridage rigide. 

Lorsque la machine est équipée de deux têtes d'écroû- 
tage l’une est employée pour le dégrossissage et l'autre 
pour la finition ; la profondeur de coupe totale est alors 
partagée dans le rapport 2. .3:1. Certaines têtes 
peuvent comporter jusqu'à sept outils et le diamètre 


Fic. 2, — Tête simple à 
disposition tangentielle. 

P,, Eflort de coupe prin- 
cipal. S, Résistance 
sur la pièce d'appui 1 et 
sur les trois galets de gui- 
dage (2... 4). —- Angle 
de dépouille = 5°, 
Angle de taillant = 
y, Angle de dégagement 
40e, 


Le 


de la pièce à usiner peut alors aller jusqu'à 300 mm. 

Une nouvelle machine à écroûter les barres comprend 
la machine proprement dite, le dispositif d'alimentation 
des barres et les mécanismes d'amenée et d'éloignement 
desdites barres, ces derniers pouvant, pour les barres 
lourdes, être automatiques et à commande depuis un 
pupitre. Les vitesses des têtes d'écroûtage ainsi que celles 


du dispositif d'alimentation sont réglables en continu. 
Les conditions de travail peuvent donc s'ajuster en fonc- 
tion de la nature du matériau. Après écroûtage on a 
mesuré une rugosité de surface située entre 20 et 40 y; 
quand les barres sont passées dans un système de lis- 
sage par galetage, des rugosités de surface de 03 à 
0,4 u sont possibles. 
NF. 


UN NOUVEAU SYSTÈME 
POUR ENFONCER LES CLOUS ET CHEVILLES 
DANS LES MATÉRIAUX DURS 


Ce système se compose d'un manchon métallique à 
large assise dans lequel coulisse un piston en acier et 
présentant à l’une de ses extrémités un renfoncément 
recevant les coups de marteau et à l'autre, une enéoche. 
Cette encoche vient se placer sur la tête de la pointe qu'elle 
maintient rigoureusement droite durant l'enfoncement. 
Un guide (amovible pour certains modèles) assure la 
pénétration perpendiculaire de la pointe, 

On peut ainsi enfoncer des points, goujons, chevilles à 
tète simple ou filetée sur une hauteur variable, Pour les 
clous dont la tête déborde largement le corps, on utilise 
un appareil spécial dont le guide est constitué par deux 
mâchoires se refermant sur la tête durant l'opération et 
se relâchant ensuite. On achève l'opération à l'aide d'un 
enfonçoir. 

On peut ainsi fixer des câbles et des tubes, des supports, 
des écriteaux, pancartes et panneaux indicoteurs, des 
tubes fluorescents, enseignes, plinthes, revêtements de 
toute nature dans les matériaux les plus divers et les 
plus durs, le fer y compris. 

A. 


DISPOSITIF POUR TOURNER 
SUR UN TOUR COURT 
L'EXTRÉMITÉ D'UN ARBRE LONG (') 


La figure 1 indique comment faire le montage. L'arbre est 
serré dans une lunette à suivre fixée au chariot et il ne 
tourne pas. Il est centré à l'extrémité du bane du tour 
par une seconde lunette dans laquelle il peut coulisser. 
C'est l'outil qui tourne, fixé à l'extrémité d'un montage 


1, Sehé- 
ma du montage. 
1, Lunette à 
suivre, — 2, L'ar- 
bre glisre dans la 
lunette fixe de 
support, — 8, 
Brides de fixe- 
tion. 


rigide entouré par le plateau du tour. Ce montage doit 
être d'une longueur suflisante pour laisser s'engager 
l'extrémité de l'arbre de la longueur à usiner. L'avanee 
est produite par le mouvement du chariot. 

B. T. 


Werkstatt und Betrieb, juin 1954. 


Power, août 1954, 
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MATÉRIEL 
OLÉO-HYDRAULIQUE 


VÉRINS GROUPES COMPLETS 
POMPES DISTRIBUTEURS 


(Séries 
CQUIPEMENTS COMPLETS 
OLÉO-HYDRAULIQUES 


POUR 


APPAREILS DE LEVAGE + TRAVAUX PUBLICS 
MACHINES-OUTILS +  MÉTALLURGIE 
MANUTENTION + PRESSES 
MACHINES À CONDITIONNER 
TOUTES INDUSTRIES 


INSTALLATIONS COMPLÈTES 
OLÉO-HYDRAULIQUES 


DANS 
MINES + MÉTALLURGIE + FONDERIE 
AUTOMOBILE + TEXTILE 
INDUSTRIE DU BOIS + ENERGIE ATOMIQUE 


PAR SERVICES 

ÉTUDES 

FABRICATION 
MONTAGE 

ENTRETIEN 


GENDRON FRÈRES S.A. 


57 RUE COLIN VILLEURBANNE RHONE 


im- 
du 4 Août 1935 vous oblige 
à n'utiliser que du 
4 volts pour l'éclairage individue — 
vos machines et pour un certain 
d'autres usages courants|(garages, 
humides, etc.) 
votre 
Sécurité DÉRI transformero v® 
de 110 ou 220 volts à 
légale et vous mettra ainsi à l'abri ge 
reproche, de toute res 
même de tout remords. 
Le BlocSécurité DERI est 
onçu, en vue d'un mon 
entretien fociles et pour un usage prali- 


DEMANDER MOTRE 
nonuce PI 524 
turOSANI 
DE 
NOIRE MATÉRIEL 


AUE JEAN JAURES. PUTEAUX SEINE. - TÉL LON 1923 


ENTS DERI 


PARIS 1%, YAU. 20 0% 


DÉCOUPER ET FAÇONNER 
TOLES, CONDUITES, ve”, 
Ve” 
À © 
- 
| Keelavite \ 
| 
DÉRI 
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LA PROPULSION PAR RÉACTION. eux ERNAUL BATIGNOLLES - RATEAL 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON-CUIVRE 
SOUDO-BRASURE 


CREUSOMETAL 
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SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8: 
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pREUNE Voici les résultats que 


S, ramment dans l'industrie, avec l'additi 
huiles de coupe et de graissag e 


Temps d'usinoge par couvercle … 4 h. 15 


Temps d'usinoge par dlésage … … .|7 à 8 minutes| 10 secondes 
TEE Vitesse moxi: um possible de la broche] 530 tours | 2.100 tours 


Avance 1110 1/10 
T d lequel la broche sou 
grippage. … … .…|3 à 4 minutes infini 


25-27 Place de la Madeleine, PARIS-8: E 
Tél. : ANjou 41.00 et 41.01 


| cnons cou 
| - 4 
| Ur de place © 
d laine O LAGES 

TOUS APPAREILSEN à 
LECTRIQUES DE MESURES 

MISSION | 

190, RUE CHAMPIONNET, PARIS - TÉL. ? MAR. 41-40 ET 52-40 - ADR. TÉL. ÉLECMESUR 
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MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 


hauteur et d'un Machine HSS-60 /80 B pour 

outil à une dent. la rectification d'engrenages 
droits et jaux ave 
dispositif d rrection du 
pied et de la tête du profil 


de dent 


S À DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISSE 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 


| 
| 
=; 
| 
SE | 
| 
| \ 52% N | 
« 

| 


XX IN LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVIII. — No 7 


robustesse ä 


cycles automatiques 


31NVH 


“LA FRAISEUSE FRANÇAISE DE PRODUCTION" 


41, AVENUE HOCHE, PARIS 
Usines à Saint-Ouen - Lisieux - Montzeron 


SERVICE COMMERCIAL DE VENTE AFMO 63, RUE LA BOETIE, PARIS-8- - TEL. ELY. 30-40, 30-41 
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ALESEUSES 
PRÉCISION 


Aléseuses horizontales multibroches à un pont 
ou à 2 ponts opposés. 

Aléseuses verticales multibroches pour cylindres, 

Chemises, bloc-moteurs. 

téaléseuses cylindres. 


LA 


128 QUE DEDIEU VILLEURBANNE 1 RHÔNE 


NIVEAU D'ATELIER 


DE HAUTE PRECISION 


Le Niveau MUET d'Ateller permet de mesurer des 
pentes por rapport au plan horizontal de + 10 millièmes avec 
une précision de 1/100° de millième soit 0,0! 
pour | mètre. 


— Construction ramassée et robuste 


Notice détaillée sur demande - Tél. : BOTzoris 87.02  MALICET er BLIN ‘ 


; us AY. DE LA 
76, Boulevard de la , PARIS {XIX°) 


Une réussite ! | 
— 4 
TOURS 
RE 
| 
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1} Ce qui se publie à l'étranger 
L'OUTILLAGE ALLIAGES LEGERS 


Les pièces en alliages d'aluminium Metal Industry 
3 septembre 1954 (4 p. 7 fig.) Les possibilités des pièces 
forgées en métal léger, leur prix de revient comparé à celui 
des pièces exécutées par d'autre procédés, la description des 
différents types de forgeage, les perspectives d'avenir : tels 
sont Îles sujets traités dans cet article. 

La plupart des alliages légers utilisés sous forme de pie 
ces forgées sont des alliages d'aluminium à traitement - 
mique ayant du euivre ou du zine comme principal élé- 
ment d'addition. Néanmoins, il existe des cas où il peut 
être intéressant d'exécuter des pièces forgées sur des allià- 
BROCHAGE ges sans traitement thermique, comme l'alliage 58S, par 
exemple, qui contient 7 % de Mg et 0,33 % de Mn. En 
ET DE qui concerne les dimensions limites des pièces, elles dépen- 


F FR A | = A G F- | $ dent à la fois des dimensions de l'ébauche et de la puis- 


| sance de la presse dont on dispose. En Grande-Bretagne, !: 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTRS DE 


PRÉSENTE LES majorité des pièces forgées en métal léger sont destinées à 
l'aviation, mais l'auteur estime que la construction navale, l'in 
PLAQUETTES DE CARBURE dustrie automobile et l'industrie des chemins de fer pourrait 


faire un beaucoup plus large appel aux pièces furgées en alu- 


de je ELEMENTS DE MACHINES 
SOCÉTIÉ NOUVELLE DE L'OUTLLAGE RBV 
Comment évaluer les qualités des métaux Le coef- 
ET OBS LA RADIO ficient de qualité. Z.VDI, 15 avril 1954 fg) — Pour 
S À ou Copitol de 1.833840 000 Frs su un palier, l'au- 
eur introduit la notion du coefficient de qualité du métal, qui 
45, Avenue Kléber, Parts XVI a les dimensions d'une pression. Ce evefficient dépend des 
" conditions de service et des dimensions de lier; t 
Kléber 87.10 à 13 Lerbevel Paris T.T. d'évaluer les conditions de lubrifestion. 
Pe 
FINITION 


1 La puissante installation du monde de meulage à la 
Modern Metal, novembre 1954 (2 p. 2 fig.) 
Cette machine à meuler par bande abrasive a été construite 
à Cleveland pour usiner et polir des pièces en aluminium. 

La bande abrasive de cette machine à une longueur de 
2,20 m ce qui permet de l'utiliser pour lexéeution de revé 
tements d'ailes à profil variable. 

La meule est actionnée par un moteur à courant continu 
de 250 ch à vitesse variable. Un dispositif de commande hy- 
draulique permet de faire également varier les vitesses d'a 
vance de la table sur laquelle se trouve la pièce à usiner. 

Un arrosage abondant est indispensable pour dissiper l: 
chaleur intense produile par ce mode de meulage ultra-ra- 
pide. 

AL. 


FONDERIE 


Conseils pratiques sur le tracé des pièces et le choix des ai- 
linges pour In coulée en sable et en coquilles de métal léger. 
Aluminium suisse, juillet 1954 (17 p., 33 fig). s'agit d'un 
exposé très complet sur le moulage au sable et sur le moulage 
en coquille des alliages d'aluminium. L'auteur donne des 
directives concernant le tracé des pièces, le choix des alliages. 


11 le calcul de l'épaisseur des parois. 
L'équipement des fonderies modernes compurte mainte- 
nant l'outillage nécessaire pour coutrôler non seulement Îles 
| & caractéristiques mécaniques des pièces mais également leur 
E # 4 structure interne, la porosité et les inclusions, ces derniers 


défauts pouvant étre décelés par des examens aux rayons X 


où gamma. 
vis A 6 PANS CRE L'utilisateur trouvera dans cet article des indications ge- 
Têtes y ind nérales et des précisions destinées à lui faciliter l'étude des 
ALERT, > pièces moulées en métal léger et à lui montrer les multiples 
Acer +5 L possibilités que lui offre le moulage en sable ou en coquille 
de ce métal 


AL. 
(Voir le suite page XX 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES 


LaMicroplane 


de recthc 
150220 
Porsoge entre table 
260 
Diemetre de le meute 
tn mtremet 
10007 50:1600 


283, r. Poul Bert 
LYON 


DES TRANSPORTEURS 
SIMPLEX 


45, Boulevard des Batignolles, PARIS (17°) 


XXVII 
EE | RS 
+ 
| Machine à 
plonéteire 
précision 1 
BAVII Il | 
258 AUE BOUEAU 60 AUE 1IMSAUD H 
€! 
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NN 10, rue des Platanes, LYON 


PERCEUSES  FRAISEUSES 
PERCEUSES TARAUDEUSES 
PERCEUSES CENTREUSES 
SCIES À RUBAN - ETAUX-MACHINES 


- ACCESSOIRES - ETC. 


| 


Ab MOND'U 


plateaux 6 4 mon 
fixotion por mo, 
hletoble 


Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


MATERIAUX 
Les yamides., et utilisation. Zeitschrift 
des Verein der Deutche Ingenieure, décembre 1954 (10 p. 
31 fig). Après un bref historique des travaux des savants 


américains et allemands ayant abouti à la réalisation de di 
vers solyamides (Nylon, Perlon, ete.) et une description som- 
maire de leur fabrication et composition chimique, l'auteur 
décrit leur structure moléculaire, leur propriétés physiques 
et les méthodes de leur usinage : étirage à froid des filaments. 
moulage, filage, extrusion., Il fait ensuite un exposé de leur 
utilisation dans des domaines très divers, dans l'industrie 
textile, comme dans le domaine mécanique, où, grâce à leur 
qualités de résistance mécanique, ténacité, faïble usure, ainsi 
que faible coefficient de glissement, fs rendent, notamment, de 
grands services dans la construction d'engrenages ct coussinets 


C. H. N. 
Emploi de Tl’asphalte esoutehouté. and Gas Journal, no 
vembre 1954. Le caoutchoue combiné à l'asphalte peut 


trouver un nouveau débouché pour le revêtement des routes 
Des essais ont montré qu'un produit d'addition fabriqué par 
la Rubarite Inc. (Chicago) améliore ln tenue en service de l'as 
phalte. 


La Rubarite est un mélange de 75 % de caoutchouc synthé- 
tique butadiène-styrène et de 25 % de baryte ou de sulfate 
de baryum. Elle se présente sous forme d'une poudre légère ; 
les particules de caoutchouc ont un diamètre de 1 micron, 
celles de baryte 5 à 10 microns. 


Quatre ans d'essai ont montré les avantages suivants 


le ramollissement en été 


la ductibilité 
ce qui entraîne une 


est réduit de moitié. 
et ln résistance du revêtement sont accrues. 


réduction des frais d'entretien. 
la route est moins glissante par temps de pluie. 


L'asphalte caoutchouté trouve aussi d'autres emplois comme 
mastie pour remplir les fissures, comme obturant d'étanchéité 


R. J. B. 


METALLURGIE 


Fabrication de tôles en partant de métalliques. Meta! 
treatment and Drop Forging. septembre 1954 (4 p) Des proré 
dés plus ou moins économiques permettent de livrer des mé 
taux en poudre qu'un daminage transforme en tôles soumise: 
ensuite à la concréfaction. Dans le cas du cuivre, la poudre 
est obtenue en partant soit de minerais, soit de cuivres d: 
qualités secondaires, soit de vieilles matières et donne des te 
les de qualité supérieure. En dehors des renseignements concer 
nant ce métal, l'article traite des autres métaux ou alliage: 
transformables à partir de poudre, en tôles, barres ou fils, dis 
cute le point de vue économique du procédé et consacre quel 
ques alinéas à leur emploi par pulvérisation. 


M. U. 


OUTILS ET OUTILLAGES 


des carbures pour l'outillage. Meta! Treatment and 
Drop Forging, octobre 1964 (7 p., 4 tableaux, 6 fig.). L'em 
ploi économique des carbures de tumgstène ne se limite pa: 
aux outils de coupe, mais s'étend aux outillages pour tréfilage. 
emboutissage, refoulement, extrusion, laminage, découpage, pro 
filage, cisaillage, formation par forgeage et aux calibres. L'ar 
ticle donne la composition de carbures employés, des exem- 
ples d'application et d'économies réalisées, des recommanda 
tions pour leur "montage et leur emploi. 11 prévoit leur déve- 
loppement dans les travaux à chaud. 


LU. 
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Ce qui se publie à l'étranger 


{ Suit: 
TRAITEMENTS THERMIQUES 
Machines à tremper les tôles et les profilés. VD. septem- 
bre 1954 (3 p., 8 


£-) Pour éviter la déformation, pendant 


la t , d o es en acier spécial, <o se 
GARANITIT LE MICRON trempe, des tôles ou p pécial umises à 


un traitement thermique, on usage actuellement, dans la 
DANS LA MESURE ET DANS L'USINAGE AUTOMATIQUE métallurgie, du procédé de « pressoir » (quette), utilisé de 


puis longtemps dans la fabrication de scies circulaires. Le 
D E PA R so N PRINCIPE procédé consisje à serrer la tôle, chauflée à point, avant de la 

plonger dans le bain d'huile, entre deux plateaux à grilles, 
dont les barreaux, de profil ad hoc, laissent la majcure parti 


PRÉCIS de la surfnce de la tôle accessible au liquide du bain. Le 


serrage à La main, pour des tôles minces, est remplacé, pour 
ROBUSTE des tôles fortes, ou de grandes dimensions, par un dispositif 


bligaloirement 
DERÉGLABLE 


prétimalique ou hydraulique. Des tôles de blindage jusqu'à 
80 mm d'épaisseur et jusqu'à 2500 mm x 7 000 mm de sur 
face, nimsi que des poutres de 3500 mm dk longueur sont 


de la sorte, directement au sortir des fours. 
C, HN 


Traitement thermique pour obtenir une meilleure usinabilité 
Metal Treatment and Drop Forging, septembre 1954 (4 p. 10 
fig |. — L'étude porte sur un acier de cémentation © : QU 

Cr : 0,28 Ni 1,76 M. 0,20 pour roulements. L'auteur 
a nis au point le traitement suivant Chauflage à 1000° « 
per dant 2 heures pour obtenir la grosseur de grain désirée, 
sui i d'un refroidissement de vitesse contrôlée pour obtenir 
la structure la meilleure ferrite et carbures nettement sépa 
rés. sans martensile. Des essais confirment la meilleure usina 
bilité par rapport à celle du même acier recuit,. M. U. 


traitées 


TRAITEMENTS DE SURFACE 


Le granal, un nouveau produit métallique pour le décapage 
mécanique, Aluminium suisse, juillet 1954 (2 p., 1 fig 

Les inconvénients, du point de vue hygiénique, du décapag 
mécanique au sable quartz peuvent être évités en wutili 
san: le Granal, produit métallique prévu por le traiteme: 
des pièces en aluminium. Ce produit est fait en alliage d'al 
minium et est fabriqué suivant un procédé de coulée qu 


permet d'obtenir des granules de dureté, e de grain «et 
Jupptime solilité déterminées, et qui doivent être encor. soumis à un 
traitement spécial pour acquérir la bonne ! de grain 
LES REBUTS DANS puis être triés suivant leur grosseur en fra régulières 
L'USINAGE Granal apporte encore toute une séris iutres avan 
tages ; les pièces en métal léger traitées au le granal 
présentent une surface régulière, légèrement b à l'as 
pect métallique, sur laquelle la saleté et les g \'adi 
rent pas. \L 


Usinage avee arrosage de CO, The Machinist, 28 janvier 195 


(3 p. 4 fig). Le remplacement par de l'anhvdride carbo 
nique liquide des huiles de coupe classiques a permis de réus 
sir l'usinage à grande vitesse de métaux tels q les aciers 
austéniques et le titane. Ces métaux en effet, s sent \ 
l'action de l'outil coupant, des déformations struet les 


qui s'opposent à l'usinage en provoquant du grippage et l'a: 
rachement du métal. Ces phénomènes ont principalement leur 


ET origine s l'élévation de température et la compression en 
DANS LE CONTRO LA COM! - 
AUTOMATI s ; À tre l'outil et la pièce, Les propriétés du métal sont altérées, 
: ainsi que la précision de la pièce et l'usure de l'outil s'accélère 


ide L'emploi de l'anhydride carbonique comme liquide d'arro 
de. sage élimine ces inconvénients grâce aux valeurs élevées de 


in chaleur de vaporisation et de la chaleur de sublimation de 
en FRANCE ce corps. En effet le jet de O0, liquide s'évapore partiellement 
BENELU X 11 +. au contact de la pièce et de l'outil et la chaleur absorbée par 


la  vaporisation provoque sa solidification sublime 
tion de la neige, à son tour provoque une nouvelle absorption 
de chaleur, Un bon réglage du jet permet d'obtenir un équili 
bre tel que la pièce et l'outil demeurent à la température am 
biante 

Malgré la consommation d'anhydride carbonique, non réeu 
pérable, son emploi devient avantageux par l'accroissement de 
la vitesse de coupe et de la suppression de la nécessité d'une 
rectification ultérieure grâce à la qualité de la surface usinée. 
Enfin la non altération des propriétés chimiques du métal 
augmente la valeur des copeaux récupérés 8. T. 
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INFRAROUGE 
ÉLECTRIQUE 
OBSCUR 


Les problèmes de: 


RAMOLLISSEMENT 
FORMAGE 
GELIFICATION 
ENDUCTION 
ETC... 


# 


INFRAROUGE 
ÉLECTRIQUE 


S.E.VALR. 


22, AVENUE HENRI-SARSUSSE, 22 
ASNIÈRES (SEINE) — TÉL: ORÉ. 07-87 


PANNEAU EMETTEUR 
QUE OBSCUR 


ELEMENT 
STANDARD 
NORME SP 3 


BIBLIOGRAPHIE 
Louis Pasteur, franc-tireur de la scien- 


ce, par René Dubos, Chef de Service 
h l'Institut Rockefeller, Traduit de 
l'anglais par Elisabeth Dussauze. 
Préface du Dr Robert Debré, Profes- 
seur à la Faculté de Médecine de 
Paris. Un ouvrage broché, format 
14x19, de 425 pages. Edité par la 
Presses Universitaires de France, 
Prix : 1.000 francs 


Cet ouvrage décrit la vie, les ouvrages, 
les travaux, les découvertes de ce grand 
génie que fut Pasteur. Bourré de rensei- 
gnements caractéristiques, excellemment 
sélectionnés, cet ouvrage offre à la réfle- 
xion des techniciens comme du grand pu- 
blie, un récit à la fois scientifique, s0- 
cial et humain. Comme le dit le Profes- 
seur R. Debré dans sa préface, l'amour 
pour les idées, ur la recherche, la 
science, les prog de l'humanité et Ia 
gloire de la Nation ressenti par Pasteur 
est traduit dans cet ouvrage avec une jus- 
te passion. L'œuvre s'élève, pour finir, 
jusqu'aux sommets de la psychologie et 
de philosophie, en cherchant à déter- 
miser dans l'esprit de Pasteur le méca- 
nisme de la découverte et aussi à devi- 
ner en écoutant son cœur, comment jil 
percevait les rapports de la connaissan- 
ce avec les émotions humaines les plus 
sublimes. 

L'auteur, René Dusos, était particuliè- 
rement qualifié pour écrire cet ouvrage 
puisqu'il est lui-même un grand cher- 
cheur et fils spirituel de Pasteur. 


L'agent de Maitrise et l'entretien du 
Matériel, par A. Perrier. 1 volume de 
2 pages (16 x 24 em), Prix 450 fr. Edi- 


tions de l'Entreprise Moderne. 


rande, 
u ma- 


reprise, petite ou 
de l'entretien 


Dans toute : 
se pose le 


tériel. Sans te le service-entretien 
est-il chargé © le résoudre. Mais l'expé- 
rience prouve ;u'l n'y a pas d'entretien 
économique les agents de maîtrise n'y 
collaborent : it:ment. Or trop souvent 
le contremai n'éconnaît cet aspect de 
sa tâche; on on tate même salés un 


ompréhension entre Île 
et celui d'entretien. 

Cet ouvrag la r, coneret, bien adapté 
à l'agent de ai rise lui apportera des 
conseils prat ;jue et développera chez 
lui « l'esprit tien ». 


Aide-Mémoir. Dunod : Bâtiment 67° édi- 
tion, par \ ondin, Ingénieur Civil 
des Mines. lore 1 : 114 pages (10x 
15), 150 relié simili-cuir. 
Prix : 480 !: un: Dunod, Editeur, Fo- 
me 1, 114 jages (10 x 15), 59 figures, 


manque tota e 
personnel d's'clie 


relié simili- où Prix : 480 fr, Dunod, 
Editeur. 
L'industrialsation du bâtiment, Îles 


nouveaux procédcs de construction, Îles 
matériaux et roduits mis récemment 
sur le marche, ie développement des ins- 
tallations électricues et maintes autres 
questions en pleine évolution technique 
ont conduit, dans cette 67 édition de 
l'Aide-Mémoire Dunod consacré au Bâti- 
ment à de profondes modifications et À 
une mise au point minutieuse. 


Ajoutons que cette nouvelle édition 
tient compte des changements survenus 
dans la gleinen ation et la législation 
de Ia construction immobilière. 


Cet Aide-Mémoire comprend deux to- 
mes. 

Dans le Tome 1 sont examinés l'orga- 
nisation des chantiers, les fondations, le 
gros œuvre, la charpente en Bois; la char- 


pente métallique, la menuiserie en bois 
et métallique, les escaliers, la serrurerie 
et la couverture, 

Le Tome 11 traite de la plomberie, du 
chauffage et de la ventilation, des revé- 
tements des sols et parois, de l'électricité, 
des peinture, vitrerie et tenture, de ja 
normalisation des marques de qualité, et 
enfin de l'exécution et du réglement des 
travaux. 


Mécanique Générale, par M. Vallée, In- 
génieur des Arts et Métiers, Ancien 
élève de l'E.N.S.E.T., Agrégé de l'U- 
niversité, Professeur à l'Ecole Na- 
tionale d'Ingénieurs d'Arts et Métiers 
d'Aix-en-Provence. Tome 1 : Statique. 
Un ouvrage broché de 186 pages, for- 


mat 16x25, avec 195 figures. Prix : 

480 fr. Dunod, Editeur. 

Résoudre quelques problèmes qui sont 
à la fois les plus simples et les plus 


courants en mécanique industrielle est le 
but de cet ouvrage. 


Les forces sont définies par trois pro- 
priétés. À part Îles questions d'énergi 
tout le livre se résume dans l'application 
directe de ces trois propriétés. 


Les problèmes traités ou proposés ont 
été choisis parmi ceux dont la vérifica- 
tion peut se faire, qualitativement, par 


l'examen de faits très courants, rfois 
pittoresques, ou par l'observation ma - 
chines usuelles. 

Ces exemples donneront au ssage 
quelques - res de grandeur de faits mé- 
caniques à l'échelle humaine. 


Cet ouvrage familiarisera les jeunes 
techniciens avec les méthodes de raison- 
nement de la mécanique et leur éviter: 
les fausses idées si répandues et les non- 
sens si fréquents. 
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BENOTO 


PUB BSENOTO 


57, AVENUE KLEBER - PARIS - 16: 


ÉPHONE : KLEBER 49-41 


NOTICE N° 770-DETANLÉE SUR DEMANDE 


CORNAC 


Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanade du Mail — 


ALÉSEUSES À MONTANT FIXE ET À MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 % de diamètre de broche 


Service Commercial de Vente: 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


BOZEL-MALETRA 


14, Rue 
LEVALLONS PERRET (eine 
51-09 


107 L - TOULOUSE Cite 6.) 
La 9670 


Route de lessons TRÉVOUX (Ale) 
lei, 216 


NICKELAGE ÉPAIS 
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POMPES DAUBRON 
Capital: 576.000.000 
57, avenue de la République, PARIS. — Té.: Oberkampt 32-25 
CENTRIFUGES et à PISIONS, 
tous toutes élévations, tous usages 
POMPES MULTICELLULAIRES hautes 
alimentation de chaudières, inc etc 
POUR LIQUIDES CHARGES — POMPES A ACIDES. 
ECTRO-POMPES domestiques. - Distribution sous 


LA RECTIFICATION DE FORME 
PAR MEULES PROFILÉES 


une possibuhité de la machine 


ABAWERK FF 1000 


Déviscement rapide de le meule 
en deur duechons toutes pos:- 
ons Chonot à mouvements 
comtés - Dimensions wtles de Le 


POMPES 
Groupes EL 


PUS. COTIGNr 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


Vuesse longitudinale de table 
0025 
Avence autome 
tique de le meule: 
1 5 55 mm 
Vitesse de 1ote- 
de ls broche 


1450 mn. - Poids 4,100 kg 


ROULEUSES A TOLES NEUVES 
Es ROCHET, Constructeur 
176, 846. Four, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


Demandes BROCHURE 833 


AGENCE EXCLUSIVE 


Offres_d'emploi 
Recherehons bons monteurs en A : #10 50 00 


moteurs DIESEL. M ELLE co 
Moteurs DUVANT VALENCIENNES ve de Forbun 


INF MA sé avec projec!ian. à Fappui Îles résul- néralement aux années 1938 et 1949 à 
ORMATIONS tats acquis et la manière dont ils ont 1953 et au 1% semestre 1954, fournissant 


été obtenus, lout particulièrement dans ainsi des indications très complètes sur 


oir ernationale nd les opérations ‘'u-image où il ne serait le niveau industriel français actuel &t 
Foire Int - de Ga pas rentable de f ire une étude M.T.M. son évolution depuis 1938. Dans certains 


du 10 au 25 Septembre 1955 pour chaque cpér:tion. cas, relativement rares, elle a pu être 
sité si M. Jacques Pmou a montré notam étendue à l'année 1 ou autres 
te Colaloque de ment comment ie <limat social d'une en- nées antérieures à 1938. 
Fo. e | - 4 Gand treprise ut étre transformé par la Pour beaucoup de produits, une évo- 
‘File Gand. Belgi. Possibilité d'a prentissage correct de lution plus précise a été indiquée sous 
sm 8 chaque opérateur et comment les con- la de de À men- 
testations dr :'emps alloués, dues en  suelle, depuis le janvier Jus- 
le partie aux tlons provoquées par le qu'aux derniers mois 1954. 
In { Di. ‘hronométrag. direct, sont réduites pur Etabli à l'origine pour les besoins des 
cation on teurs ‘4 le caleul mahématique et méthodique divers Services onomiques du pays, cet 
recteurs Textiles (U.T.LT.B.) et #90 des temps alloués ouvrage, susceptible d’intéresser de nom- 


ciation des Ingénieurs de Verviers (A. 


breux utilisateurs vés, à été is en 
1.V.) 4 Savaanstraat - Gand, Belgique. - pri 


Ets Lo. iers 
vente à limprimerie Nationale au prix 


France à av: u ‘lisé d’une façon sys- 
Visitez le stand « Documentation Tex- de 1. 
tile », organisé par le Centre de Docu- » 4, > le 1.300 francs. 
rif Demandez enire, se: désireuses d'augmen Journées Métallurgiques 
ter leur proc té. d'Automne 
Les applications pratiques is La Société Française de Métallurgie or- 
du MT. dans une cites Annu re de Statistique gen comme chaque année à Paris, des 
Indu:triclle de 1954 Journées Métallurgiques d'Automne qui 
Le M.T.M. (Methode Time Measure- se dérouleront du au 29 octobre 1955. 
ment) est employé aux Elablissements Cet ouvrag. con.prend un grand nom- L'avant-programme contenant les ré- 
Labinal depuis trois ans pour la prédé bre de table-ux statistiques relatifs à  sumés des communications sera distri- 
termination, le enleul des temps d'exé- la produetion et .u commerce extérieur bué en juillet 1965. 
cution, l'implantation et Ia stabilisation des industrie fr: nçaises de la compé- Nos lecteurs pourront obtenir toutes 
des postes de travail. Dans une confé- lence du Ministèr. de l'Industrie et du informations relatives à l'organisation de 
rence prononcée le mardi 26 avril 1955. Commerce, ai::si çue la production dans ces journées en s'adressant à la : 
M. Jneques Prmiou, chef du Bureau des le monde de quelques matières premié- Société Française de Métallurgie, 25, 
Méthodes dans cette entreprise a expo- res. Cette doc: .mertatiôn se rapporte gé- rue de Clichy, Paris-#. 


AUCUN ALLONGEMENT 
MARCHE EXTRÈMEMENT DOUCE 
AUX PLUS GRANDES VITESSES 


ocumentotion sur demande . WIANINIER AVENUE DÉ LA RÉPUBLIQUE PARIS 
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/ 
_KLINGELNBERS" 

Vérificateu: de denture 
Modèle PHT 


Appareil portatif pour le contrôle de lo :yr étrie des pro 


fils, de la précision de la division, ainsi au des délorma 
tions conséculives à la trempe des ro:e: d'engrenages 
cylindriques, coniques, des vis sons fin des roues tan 
gentes. 

Deux touches sphériques assurent un appui positif dons un 


entre-dents, même avec des dentures à [or'…e bombéo 
Utilisation facile pour tous types et lorm«s le roues d'en 
grenages grôce à l'interchangeabilité des ‘ouches et le choix 
de leur diamètre 

Une conception rationnelle garantit une gronde sensibilité 
et une houte précision de lecture 


° Capacité 

» Pas de O à 80 mm 

- Ecartement maximum réglable des touches sphériques 
4 60 mm 


CAR not 19-68 


PARIS 17e Tél: 
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PRESSION EN MAKT/E CONTINUE 100 Kg/cm2 . 
POINTES À DÉBITS 5,8,12£, 16,20. 24, 
36, 50 63, 6 +64. 200, 250, 
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